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(54)  Schneiden von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fordern
von stabférmigen Artikeln (30) der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei die stabférmigen Artikel (30) auf einer
Fordereinrichtung (10), insbesondere Fordertrommel
(10), queraxial geférdert werden und in einer Schneid-
position die stabférmigen Artikel (30) mittels wenigstens
einer Schneideinrichtung (20) in mehrere Artikelstabseg-
mente (32.1, 32.2) auf der Férdereinrichtung (10) ge-
schnitten werden.

Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass vor
dem Schneiden der stabférmigen Artikel (30) in Artikel-
stabsegmente (32.1, 32.2) die jeweilige Lange der stab-

formigen Artikel (30) ermittelt wird und in Abhangigkeit

der jeweils ermittelten Lange der stabférmigen Artikel
(30) und einer Referenzlange fir die stabférmigen Artikel
(30) die stabférmigen Artikel (30) jeweils individuell in
Bezug auf die Schneidposition mittels einer, vorzugswei-
se aktivierbaren oder aktivierten, Schneidpositionsaus-
richteinrichtung (44, 44 .1, 44.2, 46, 46.1, 46.2) auf der
Fordereinrichtung (10) ausgerichtet werden oder dass
vor dem Schneiden der stabférmigen Artikel (30) in Arti-
kelstabsegmente (32.1, 32.2) die jeweilige Position der
stabférmigen Artikel (30) auf der Férdereinrichtung (10)
ermittelt wird und in Abhangigkeit der jeweils ermittelten
Position der stabférmigen Artikel (30) und einer Refe-
renzposition fur die stabférmigen Artikel (30) die stabfor-
migen Artikel (30) jeweils individuell in Bezug auf die
Schneidposition mittels einer, vorzugsweise aktivierba-
ren oder aktivierten, Schneidpositionsausrichteinrich-

tung (44, 44.1, 44.2, 46, 46.1, 46.2) auf der Forderein-
richtung (10) ausgerichtet werden.

Ferner betrifft die Erfindung eine Férdertrommel (10)
der Tabak verarbeitenden Industrie sowie eine Maschine
(M) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filteransetzmaschine (M) oder Multifilterherstellmaschi-
ne.

Fig. 1
. .10

12 14 D T !

*‘\ r/ 30 /1/

A le— N8 | / 18
[ = M
T Al 30 16
/ | | /

W
(=}
5
Iin
(
S
\
IS
o

——————

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 862 455 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum For-
dern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie, wobei die stabférmigen Artikel auf einer
Fordereinrichtung, insbesondere Férdertrommel, quera-
xial geférdert werden und in einer Schneidposition die
stabférmigen Artikel mittels wenigstens einer Schneid-
einrichtung in mehrere Artikelstabsegmente auf der For-
dereinrichtung geschnitten werden.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Férdertrom-
mel der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Schiebe/-Schneidtrommel, zum queraxialen Férdern
von stabférmigen Artikeln, insbesondere von Filtersta-
ben, wobei an der Fordertrommel eine Schneideinrich-
tung zum Schneiden der stabférmigen Artikel in Artikel-
stabsegmente vorgesehen ist, sowie eine Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine oder Multifilterherstellmaschine.

[0003] In Maschinen der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filteransetzmaschinen oder Multifil-
terherstellmaschinen, werden Foérdertrommeln einge-
setzt, um Zigaretten, Filterstiicke oder deren Komponen-
ten zu transportieren.

[0004] Das Foérdern der vorgenannten Gegenstande
wahrend der Herstellung von Zigaretten, Filtern sowie
Filterzigaretten wird bei modernen Produktionsmaschi-
nen der Tabak verarbeitenden Industrie im Allgemeinen
mittels Férdertrommeln durchgefiihrt, deren Mantelfla-
che bzw. deren Trommelk&rper zum queraxialen Fordern
von stabférmigen Gegenstanden (Zigaretten, Filtersta-
ben oder Filterstopfen, Filterzigaretten) mit Nuten oder
Aufnahmemulden zum Aufnehmen der Gegenstande
versehen ist.

[0005] BeiFilteransetzmaschinen werden aufden For-
dertrommeln stabférmige Artikel, wie z.B. Tabakstdcke
oder Filterstopfen bzw. Filterstdbe, queraxial in Aufnah-
memulden der Férdertrommel geférdert. Wahrend der
Forderung werden diese stabformigen Artikel der Tabak
verarbeitenden Industrie in Aufnahmemulden von Saug-
luft auf den Férdertrommeln gehalten, die an entspre-
chenden Saugluftéffnungen der Aufnahmemulden anlie-
gen. Diese Aufnahmemulden sindim Aligemeinen in Rei-
hen queraxial hintereinander angeordnet.

[0006] Dariber hinaus sind als Férdertrommeln auch
Schiebe-/Schneidtrommeln bekannt, die aus einer Kom-
bination einer Transporttrommel, auf der stabférmige Ar-
tikel langsaxial verschoben werden, und wenigstens ei-
ner Schneideinrichtung bzw. eines Schneidmessers fir
die transportierten Artikel bestehen. Beispielsweise ist
aus EP-A-1 700 528 eine derartige Schie-
be-/Schneidtrommel bekannt.

[0007] In EP-A-1 013 181 ist eine weitere Schie-
be-/Schneidtrommel offenbart, wobei die Rauchartikel-
komponenten bzw. Filterstlicke in den Aufnahmemulden
durch Anlegen von Saugluft an Saugbohrungen der Auf-
nahmen gegen langsverschiebbare Anschlage auf pneu-
matische Weise verschoben werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0008] Ferneristin WO 2008/081340 ein Schneidsys-
tem fur Filterkomponenten offenbart, wobei die aus ei-
nem Magazin entnommenen Filterstdbe mehrfach unter
einem Messer hindurchgefiihrtwerden, wobei anfallende
Filterstabreste entsorgt werden.

[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, den Schneidpro-
zess von stabférmigen Artikeln in Artikelstabsegmente
auf einfache Weise zu verbessern.

[0010] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Fdrdern von stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, wobei die stabférmigen Artikel auf
einer Foérdereinrichtung, insbesondere Férdertrommel,
queraxial geférdert werden und in einer Schneidposition
die stabformigen Artikel mittels wenigstens einer
Schneideinrichtung in mehrere Artikelstabsegmente auf
der Férdereinrichtung geschnitten werden, das dadurch
weitergebildetwird, dass a.) vor dem Schneiden der stab-
formigen Artikel in Artikelstabsegmente die jeweilige
Lange der stabférmigen Artikel ermittelt wird und in Ab-
hangigkeit der jeweils ermittelten Lange der stabférmi-
gen Artikel und einer, vorzugsweise vorbestimmten, Re-
ferenzlange fir die stabférmigen Artikel die stabférmigen
Artikel jeweils individuell in Bezug auf die Schneidposi-
tion mittels einer, vorzugsweise aktivierbaren oder akti-
vierten, Schneidpositionsausrichteinrichtung auf der
Fordereinrichtung ausgerichtet werden oder dass b.) vor
dem Schneiden der stabformigen Artikel in Artikelstab-
segmente die jeweilige Position der stabférmigen Artikel
auf der Fordereinrichtung ermittelt wird und in Abhéngig-
keit der jeweils ermittelten Position der stabférmigen Ar-
tikel und einer, vorzugsweise vorbestimmten, Referenz-
position fiir die stabférmigen Artikel, die stabférmigen Ar-
tikel jeweils individuell in Bezug auf die Schneidposition
mittels einer, vorzugsweise aktivierbaren oder aktivier-
ten, Schneidpositionsausrichteinrichtung auf der Férder-
einrichtung ausgerichtet werden.

[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
stabférmige Artikel, z.B. Filterstdbe vor dem Schneiden
auf einer Férdertrommel unter Verwendung einer Rege-
leinrichtung in Bezug auf die Schneideinrichtung ausge-
richtet oder zentriert werden, so dass es ermdglicht wird,
den jeweiligen stabférmigen Artikel in gleich lange Arti-
kelstabsegmente oder in Artikelstabsegmente mit vor-
gebbaren unterschiedlichen Langen zu schneiden. Hier-
beiwird die individuelle LAnge der zu schneidenden stab-
férmigen Artikel jeweils berlcksichtigt, wodurch gering-
fugige Schwankungen der jeweiligen Stablange der stab-
férmigen Artikel auf einfache Weise ausgeglichen wer-
den, da nach dem Schneidvorgang an der Schneidein-
richtung gleich lange Artikelstabsegmente oder Artikel-
stabsegmente mitvorgebbaren Langen erhalten werden.
[0012] Hierdurch wird eine individuelle Schneidpositi-
onsausrichtung der stabférmigen Artikel in Bezug auf die
Schneideinrichtung mittels der Schneidpositionsaus-
richteinrichtung fiir jeden zu schneidenden stabférmigen
Artikel ausgefiihrt, wodurch es beispielsweise mdglich
ist, den jeweiligen stabférmigen Artikel mittig zu einem
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Schneidmesser auszurichten. Beispielsweise wird unter
Verwendung eines Schneidmessers flr die Schneidein-
richtung jeder zu schneidende stabférmige Artikel indivi-
duell auf Grund der erfindungsgemafien Regelung aus-
gerichtet. Zum Beispiel wird dabei die Lange der stab-
férmigen Artikel jeweils individuell ermittelt, wobei nach
einem Vergleich der individuellen Lange der stabférmi-
gen Artikel mit einer vorbestimmten Referenzlange fiir
die stabférmigen Artikel jeder zu schneidende stabférmi-
ge Artikel auf der Fordereinrichtung ausgerichtet wird.
Wird eine Abweichung der jeweiligen Lange der stabfor-
migen Artikel in Bezug auf die Referenzlange, beispiels-
weise mittels einer Auswerteeinrichtung, festgestellt, so
wird der entsprechende stabférmige Artikel in der Auf-
nahmemulde der Férdereinrichtung mittels der Schneid-
positionsausrichteinrichtung Iangsaxial in der Aufnah-
memulde verschoben.

[0013] Dariberhinausistesim Rahmen der Erfindung
auch vorgesehen, dass in einer Ausfiihrungsform die Po-
sition der stabférmigen Artikel in der Aufnahmemulde der
Fordereinrichtung, insbesondere Fordertrommel, ermit-
telt wird, und wobei in Abhangigkeit der ermittelten Po-
sition der stabférmigen Artikel und im Vergleich zu einer
Referenzposition fir die zu schneidenden stabférmigen
Artikel die stabférmigen Artikel mittels der Schneidposi-
tionsausrichteinrichtung individuell in der Aufnahmemul-
de in Bezug auf die Schneideinrichtung ausgerichtet
wird.

[0014] Die Auswertung der ermittelten Position der
stabférmigen Artikel im Vergleich zur Referenzposition
fur die stabférmigen Artikel erfolgt vorzugsweise mittels
einer Auswerteeinrichtung, wobei die Auswerteeinrich-
tung mit der Schneidpositionsausrichteinrichtung ver-
bunden ist und entsprechende Steuerbefehle an die
Schneidpositionsausrichteinrichtung tUbermittelt wer-
den.

[0015] Uberdies zeichnet sich eine bevorzugte Aus-
fuhrungsform des Verfahrens dadurch aus, dass (i) die
Schnittposition der stabférmigen Artikel derart bestimmt
wird, dass die, vorzugsweise beide aufenliegenden Ar-
tikelstabsegmente eines geschnittenen stabférmigen Ar-
tikels gleich lang sind oder (ii) dass alle Artikelstabseg-
mente eines geschnittenen stabférmigen Artikels gleich
lang sind oder (iii) dass die gemittelte Fehlerabweichung
der Artikelstabsegmente eines geschnittenen stabférmi-
gen Artikels von einem Sollwert fir die Artikelstabseg-
mente minimiert wird oder minimal ist. Hierbei istim Rah-
men der Erfindung auch vorgesehen, dass beim Schnei-
den der stabférmigen Artikel in unterschiedlich lange Ar-
tikelstabsegmente die (gemittelte) Fehlerabweichung
derjeweiligen Artikelstabsegmente von einem jeweiligen
Sollwert fir die jeweiligen Artikelstabsegmente minimiert
wird oder minimal ist. GemaR einer Alternative ist es im
Rahmen der Erfindung ebenfalls denkbar, dass bei un-
terschiedlich langen Artikelstabsegmenten die (gemittel-
te) Fehlerabweichung der Artikelstabsegmente entspre-
chend den prozentualen Anteilen der Artikelstabseg-
mente an der gesamten Lange des (geschnittenen) Ar-
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tikelstabs minimal ist.

[0016] Beispielsweise ist es bei Verwendung aus-
schliefllich eines Schneidmessers fir die Schneidein-
richtung mdéglich, dass ein zu schneidender stabférmiger
Artikel mittig in Bezug auf das eine Schneidmesser aus-
gerichtet wird. Hierdurch entstehen zwei gleich lange Ar-
tikelstabsegmente. Bei der Verwendung von zwei oder
mehr Schneidmessern zum Schneiden eines Artikel-
stabs in drei oder mehr Artikelstabsegmente, ist es auf
Grund der erfindungsgemaRen individuellen Ausrich-
tung der stabférmigen Artikel méglich, dass die beiden
aulen liegenden Artikelstabsegmente nach dem
Schneidvorgang die gleiche Stablange aufweisen. Auf
Grund der erfindungsgemaRen Positionierung der stab-
férmigen Artikel vor dem Schneidvorgang wird erreicht,
dass weniger Ausschuss und Fehlprodukte an einer Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie hergestellt
werden.

[0017] Daruber hinaus ist in einer Weiterbildung des
Verfahrens vorgesehen, dass die Lange der stabférmi-
gen Artikel auf der Férdereinrichtung, insbesondere For-
dertrommel, mittels eines Sensors, vorzugsweise eines
optischen Sensors, ermittelt wird oder die Position der
stabférmigen Artikel auf der Foérdereinrichtung, insbe-
sondere Foérdertrommel, mittels eines, vorzugsweise op-
tischen, Sensors ermittelt wird.

[0018] AuRerdem zeichnet sich das Verfahren in ei-
nem weiteren Verfahrensschritt dadurch aus, dass vor
der Ermittlung der Lange der stabférmigen Artikel oder
vor der Ermittlung der Position der stabférmigen Artikel
auf der Foérdereinrichtung die stabférmigen Artikel in Be-
zug auf einen seitlichen Anschlag ausgerichtet werden.
Erst nach dem Ausrichten der stabférmigen Artikel am,
vorzugsweise ortsfesten, seitlichen Anschlag als Refe-
renzposition in den Aufnahmemulden werden die Lange
oder die Position der stabférmigen Artikel auf der For-
dereinrichtung, insbesondere Férdertrommel, ermittelt,
wobei auf Grund des ortsfesten seitlichen Anschlags an
der Fordereinrichtung bzw. Férdertrommel ein fixer An-
schlagpunkt fiir die stabférmigen Artikel genau definiert
ist. Dadurch ist es beispielsweise mdglich, einen Sensor
im Bereich der vom seitlichen Anschlag abgewandten
Kopfenden der stabférmigen Artikel anzuordnen, um die
Lange oder die Position der Artikelstdbe vor dem
Schneidvorgang zu ermitteln. Nach der Ermittlung der
Lange oder der Position der stabférmigen Artikel mittels
des Sensors werden die stabférmigen Artikel vor der Zu-
fuhrung zur Schneideinrichtung in die entsprechende, in-
dividuelle Schneidposition ausgerichtet. Durch die erfin-
dungsgemale aktive Positionsausrichtung der stabfor-
migen Artikel werden die stabférmigen Artikel [angsaxial
in den Aufnahmemulden der Férdereinrichtung bzw. der
Foérdertrommel verschoben.

[0019] Weiterhinistvorteilhafterweise bei dem Verfah-
ren vorgesehen, dass die stabférmigen Artikel mittels ei-
ner als hochdynamisches Stellglied, insbesondere pie-
zokeramischer Aktor, weiter insbesondere piezoelektri-
scher Linearaktor, ausgebildeten Schneidpositionsaus-
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richteinrichtung auf der Foérdereinrichtung ausgerichtet
werden. Beispielsweise wird unter Verwendung eines Pi-
ezo-Linearaktors erreicht, dass die stabférmigen Artikel
vor dem Schneidvorgang in Bezug auf ein oder mehrere
Schneidmesser durch eine langsaxiale Verschiebung in
den Aufnahmemulden zentriert ausgerichtet werden.
Hierbei ist der, vorzugsweise ortsfeste, Aktor seitlich an
den Aufnahmemulden der Férdereinrichtung bzw. der
Fordertrommel angeordnet, wobei der Aktor derart ein-
gerichtet ist, um eine lineare Bewegung in langsaxialer
Richtung wahrend der queraxialen Férderung der stab-
férmigen Artikel auszufiihren.

[0020] In einer Alternative weist die Schneidpositi-
onseinrichtung zwei vorzugsweise einander gegeniber-
liegend angeordnete, hochdynamische Stellglieder auf,
wobei die Stellglieder im Rahmen der Erfindung insbe-
sondere miteinander zusammenwirken, um einen zu
schneidenden Artikelstab durch eine Iangsaxiale Ver-
schiebung mittels der Stellglieder auszurichten.

[0021] Zudem ist es bei dem Verfahren bevorzugt,
dass als Positionen der stabférmigen Artikel nach dem
Ausrichten der stabférmigen Artikel mittels eines seitli-
chen Anschlags die Position eines Kopfendes der stab-
férmigen Artikel oder die Positionen der beiden Kopfen-
den der stabférmigen Artikel jeweils ermittelt werden.
[0022] Vorzugsweise werden die stabférmigen Artikel
auf einer Schiebe-/Schneidtrommel geférdert und in Ar-
tikelstabsegmente geschnitten. Die Schie-
be-/Schneidtrommel ist dabei z.B. Bestandteil einer Fil-
terzufiihrungseinrichtung.

[0023] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine For-
dertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Schiebe-/Schneidtrommel, zum queraxialen
Fordern von stabférmigen Artikeln, insbesondere von Fil-
terstaben, wobei an der Fordertrommel eine Schneidein-
richtung zum Schneiden der stabférmigen Artikel in Ar-
tikelstabsegmente vorgesehen ist, wobei insbesondere
die Férdertrommel zur Ausfiihrung des voranstehend be-
schriebenen Verfahrens ausgebildetist, die dadurch wei-
tergebildet wird, dass a.) in Bezug auf die Férderrichtung
der stabférmigen Artikel auf der Férdertrommel vor der
Schneideinrichtung eine Sensoreinrichtung zum Ermit-
teln der Lange der jeweiligen stabférmigen Artikel und
eine, vorzugsweise aktivierbare oder aktivierte, Schneid-
positionsausrichteinrichtung zum Ausrichten der stabfor-
migen Artikel in Bezug auf die Schneidposition der stab-
férmigen Artikel an der Schneideinrichtung vorgesehen
ist, wobeidie Schneidpositionsausrichteinrichtung derart
eingerichtet ist, dass die stabférmigen Artikel in Abhan-
gigkeit der jeweils ermittelten Lange der stabférmigen
Artikel und einer Referenzlénge fir die stabférmigen Ar-
tikel jeweils individuell in Bezug auf die Schneidposition
ausgerichtet werden oder b.) dass in Bezug auf die For-
derrichtung der stabférmigen Artikel vor der Schneidein-
richtung eine Sensoreinrichtung zum Ermitteln der Posi-
tion der stabférmigen Artikel und eine, vorzugsweise ak-
tivierbare oder aktivierte, Schneidpositionsausrichtein-
richtung zum Ausrichten der stabférmigen Artikel in Be-
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zug auf die Schneidposition der stabférmigen Artikel an
der Schneideinrichtung vorgesehen ist, wobei die
Schneidpositionsausrichteinrichtung derart eingerichtet
ist, dass die stabférmigen Artikel in Abhangigkeit der je-
weils ermittelten Position der stabférmigen Artikel und
einer Referenzposition flr die oder fiir alle stabférmigen
Artikel die stabférmigen Artikel jeweils individuell in Be-
zug auf die Schneidposition an der Schneideinrichtung
ausgerichtet werden.

[0024] Ferneristin einer Ausflihrungsform der Foérder-
trommel weiter vorgesehen, dass eine Auswerteeinrich-
tung vorgesehen ist, wobei die Auswerteeinrichtung mit
der Sensoreinrichtung zum Ermitteln der Ladnge oder der
Position der stabférmigen Artikel und mit der Schneid-
positionsausrichteinrichtung zum Ausrichten der stabfor-
migen Artikel verbunden ist, wobei die Auswerteeinrich-
tung derart eingerichtet ist, dass die Schnittposition fur
die zu schneidenden stabférmigen Artikel derart be-
stimmt wird, dass (i) die, vorzugsweise beiden, aulRen
liegenden Artikelstabsegmente eines geschnittenen
stabférmigen Artikels gleich lang sind oder (ii) dass alle
Artikelstabsegmente eines geschnittenen stabférmigen
Artikels gleich lang sind oder (iii) dass die gemittelte Feh-
lerabweichung der Artikelstabsegmente eines stabférmi-
gen Artikels von einem vorbestimmten Sollwert fiir die
Artikelstabsegmente minimiert oder minimal ist.

[0025] Uberdies ist es bei der Férdertrommel bevor-
zugt, dass in Bezug auf die Forderrichtung der stabfor-
migen Artikel auf der Férdertrommel vor der Sensorein-
richtung wenigstens ein seitlicher Anschlag fiir die stab-
férmigen Artikel oder zwei ldngsaxial voneinander beab-
standete seitliche Anschlage fir die stabférmigen Artikel
vorgesehen sind, so dass vor der Ermittlung der Lange
der stabférmigen Artikel oder vor der Ermittlung der Po-
sition der stabférmigen Artikel die zu schneidenden stab-
férmigen Artikel mit einer Seite an einem Kopfende de-
finiert in den Aufnahmemulden positioniert sind, so dass
es moglich ist, unter Verwendung eines Sensors, der im
Bereich der vom seitlichen Anschlag abgewandten Kopf-
enden der stabférmigen Artikel angeordnet ist. Hierdurch
ergibtsich ein vereinfachter Aufbau der Regeleinrichtung
zum aktiv geregelten Positionieren der stabférmigen Ar-
tikel auf der Fordereinrichtung bzw. der Férdertrommel
vor dem Schneiden der stabférmigen Artikel in Artikel-
stabsegmente.

[0026] AuRerdem zeichnet sich die Férdertrommel in
einer Weiterbildung dadurch aus, dass die Sensorein-
richtung als optischer Sensor und/oder die Schneidposi-
tionsausrichteinrichtung als ein hochdynamisches Stell-
glied, insbesondere piezokeramischer Aktor, weiter ins-
besondere piezoelektrischer Linearaktor, ausgebildet
ist.

[0027] Ferner wird die Aufgabe durch eine Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie geldst, insbesondere
Filteransetzmaschine oder Multifilterherstellmaschine,
mit einer voranstehend beschriebenen Férdertrommel
der Tabak verarbeitenden Industrie. Zur Vermeidung von
Wiederholungen wird auf die obigen Ausfiihrungen aus-
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driicklich verwiesen.

[0028] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und der beigefiig-
ten Zeichnung ersichtlich. Erfindungsgemafie Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0029] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf
die Zeichnung beschrieben, wobeibeziiglich allerim Text
nicht néher erlauterten erfindungsgemafen Einzelheiten
ausdruicklich auf die Zeichnung verwiesen wird. Es zeigt:
Fig. 1  schematisch eine Fo&rdertrommel fir eine
Trommelanordnung einer beispielhaften Ein-
richtung zum Herstellen von Filtersegmenten,
Fig. 2 schematisch eine Foérdertrommel fir eine
Trommelanordnung einer Einrichtung zum Her-
stellen von Filtersegmenten gemaf einer wei-
teren Ausfiihrungsform und

Fig. 3 schematisch eine Foérdertrommel fir eine
Trommelanordnung einer Einrichtung zum Her-
stellen von Filtersegmenten gemaR einer drit-
ten Ausfiihrungsform.

[0030] 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.
[0031] In Figur 1 ist schematisch eine Draufsicht auf
eine Foérdertrommel 10 zum queraxialen Férdern von Fil-
terstdben 30 dargestellt. Die Férdertrommel 10 ist bei-
spielsweise Bestandteil einer Filterzufiihreinrichtung 1
einer schematisch bezeichneten Filteransetzmaschine
M. In einer weiteren Ausgestaltung kann die Férdertrom-
mel 10 auch Bestandteil einer Férdereinrichtung einer
anderen Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
wie z.B. einer Multifilterherstellmaschine zur Herstellung
von Multifiltern aus mehreren Multisegmenten sein.
[0032] Die Filterzufiihrungseinrichtung 1 istderart aus-
gebildet, dass aus Filterstdben durch einen Schneidpro-
zess Filtersegmente hergestellt werden.

[0033] AnderFérdertrommel 10 isthierzu ein Schneid-
messer 20 angeordnet, um Filterstédbe 30 (als stabférmi-
gen Artikel) durch einen mittigen Schnitt in Filtersegmen-
te 32.1, 32.2 (als Artikelstabsegment) zu schneiden. Die
Filterstabe 30 werden beispielsweise aus einem (hier
nicht dargestellten) Filterstabmagazin enthommen und
anschlieBend an die Férdertrommel 10 Uibergeben, wo-
bei die Filterstdbe 30 queraxial in den (hier nicht darge-
stellten) Aufnahmemulden der Férdertrommel 10 quer-
axial geférdert werden.

[0034] In Fig. 1 ist die Drehrichtung bzw. Férderrich-
tung der Foérdertrommel 10 mit dem Pfeil D schematisch
eingezeichnet. Nach Anordnung der Filterstdbe 30in den
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auf der Umfangsflache ausgebildeten Aufnahmemulden
werden die Filterstabe 30 in Richtung des Schneidmes-
sers 20 geférdert. Wahrend ihrer queraxialen Férderung
auf der Fordertrommel 30 werden die Filterstédbe 30 in
Richtung eines ersten seitlichen Anschlags 12 gefordert.
Der Anschlag 12 weist eine Abschrdgung bzw. Rampe
14 auf, so dass beim bertihrenden Kontakt der dem An-
schlag 12 zugewandten Kopfenden der Filterstdbe 30
die Filterstabe 30 eine I&ngsaxiale Bewegung ausfihren.
Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel fiih-
ren die Filterstdbe 30 durch den Kontakt mit dem orts-
festen Anschlag 12 eine langsaxiale Bewegung inner-
halb der Aufnahmemulden nach rechts aus.

[0035] Nachderlangsaxialen Verschiebungdurchden
ersten Anschlag 12 werden die Filterstabe 30 bezogen
auf die Forderrichtung D in Kontakt mit einem auf der
anderen Seite der Foérdertrommel 10 vorgesehenen
zweiten ortsfesten Anschlag 16 gebracht, der eine Ram-
pe 18 aufweist, so dass die Filterstdbe 30 durch die Ram-
pe 18 eine langsaxiale Bewegung in die Gegenrichtung
ausfuhren. Durch den Kontakt der Filterstédbe 30 mit der
Rampe 18 des zweiten ortsfesten Anschlags 16 fiihren
die Filterstdbe eine langsaxiale Bewegung nach links
aus. Die Anschldge 12 und 16 sind ortsfest an der For-
dertrommel 10 angeordnet, wodurch sichergestellt ist,
dass beim In-Kontakt-bringen der Filterstabe 30 mit der
zweiten Rampe 18 des zweiten Anschlags 16 die Filter-
stébe eine festgelegte normierte, d.h. exaktdefinierte Po-
sition einnehmen.

[0036] Nach der Ausrichtung der Filterstdbe 30 durch
den ersten und zweiten Anschlag 12, 16 werden die Fil-
terstédbe 30 queraxial weiter geférdert, so dass die vom
zweiten Anschlag 16 abgewandten Kopfenden der Fil-
terstédbe 30 an einem an der Férdertrommel 10 angeord-
neten Sensor 40 vorbeigeférdert werden, wobei mittels
des Sensors 40, der vorzugsweise als optischer Sensor
ausgebildetist, das jeweilige Ende des vom Anschlag 16
abgewandten Kopfendes der Filterstabe 30 erfasst wird,
wodurch die Lange der Filterstébe 30 jeweils einzeln be-
stimmbar ist. Hierdurch wird die exakte Lange der Filter-
stabe 30 ermittelt.

[0037] Der am Sensor 40 mit A bezeichnete Bereich
istin Fig. 1 im linken Bereich in einer VergréRRerung dar-
gestellt. Auf Grund der exakten Ausrichtung der Filter-
staébe ist durch den Sensor 40 eine Ldngenmessung der
Filterstdbe 30 mdglich. Die Messwerte fir die Langen-
bestimmung werden von dem Sensor 40 an eine Aus-
werteeinrichtung 42 tbermittelt, wobei in der Auswerte-
einrichtung 42 ein Vergleich der erfassten Lange der Fil-
terstabe 30 mit einem Sollwert fir die Filterstabe 30 statt-
findet.

[0038] An Hand des Vergleichs werden entsprechen-
de Steuerbefehle von der Auswerteeinrichtung 42 an ei-
nen Piezo-Linearaktor 44 Ubermittelt, so dass ein vom
Linearaktor 44 betatigter Hubkdrper 46 Hubbewegungen
in ldngsaxialer Richtung bzw. parallel zur Rotationsach-
se der Férdertrommel 10 ausfiihrt. Durch die lineare Hub-
bewegung des Hubkérpers 46 werden die am Hubkdrper
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46 vorbei geforderten Filterstdbe 30 l&ngsaxial verscho-
ben und in Bezug auf das Schneidmesser 20 mittig aus-
gerichtet, so dass die Filterstdbe 30 jeweils mittig ge-
schnitten werden. Die durch das Schneidmesser 20 aus
den Filterstaben 30 geschnittenen Filtersegmente 32.1,
32.2 sind gleich lang.

[0039] Mittels des Sensors 40, der Auswerteeinrich-
tung 42 und des Linearaktors 44 wird eine Regeleinrich-
tung ausgebildet, wodurch eine aktiv geregelte Positio-
nierung eines Filterstabs 30 oder der Filterstabe 30 vor
dem Schneiden durch das Schneidmesser 20 ermdglicht
wird. Auf Grund der aktiven und geregelten Ausrichtung
der Filterstabe 30 mittels des betatigten Hubkdrpers 46
des Linearaktors 44 werden die Filterstdbe 30 zentriert
ausgerichtet.

[0040] GemaR der Erfindung wird hierbei jeder auf der
Fordertrommel 10 geférderte Filterstab 30 individuell in
Abhangigkeit seiner Lange mittig zum Schneidmesser
20 ausgerichtet werden, wodurch die erhaltenen Filter-
segmente 32.1, 32.2, gleich lang sind. Hierdurch ist es
moglich, Ldngenabweichungen eines einzelnen Filter-
stabes innerhalb eines Toleranzbereiches auf einfache
Weise zu kompensieren.

[0041] Figur 2 zeigt schematisch eine Draufsicht auf
eine weitere Férdertrommel 10 zum queraxialen Fordern
von Filterstdben 30 gemaR einem weiteren Ausfiihrungs-
beispiel. Nach Anordnung der Filterstédbe 30 in den auf
der Umfangsflache ausgebildeten Aufnahmemulden
werden die Filterstdbe 30 gemal der mit dem Pfeil D
bezeichneten Forderrichtung in Richtung des Schneid-
messers 20 gefordert. Das Schneidmesser 20 ist geman
der dargestellten Ausfihrung derart angeordnet, dass
die Filterstdbe 30 mittig geschnitten werden.

[0042] Wahrend ihrer queraxialen Férderung auf der
Fordertrommel werden die Filterstabe 30 in Richtung der
auf beiden Seiten der Aufnahmemulden der Férdertrom-
mel 10 angeordneten seitlichen Anschlage 12 und 16
geférdert, wobei die Anschldge 12 und 16 ortsfest an der
Fordertrommel 10 angeordnet sind. Die seitlichen An-
schlage 12 und 16 sind vorzugsweise in einem Abstand
zueinander angeordnet, der geringfligig grofer ist als die
Lange der zu schneidenden Filterstabe, so dass die Fil-
terstabe 30 auf der Férdertrommel 10 zwischen den An-
schlagen 12 und 16 hindurch- oder vorbeigeférdert wer-
den. Durch die bezogen auf Férderrichtung D der For-
dertrommel 10 vorderen Rampen 14 und 18 der Anschla-
ge 12, 16 bzw. Abschrdgungen werden bei Kontakt der
Filterstabe 30 diese in den Aufnahmemulden langsaxial
bewegt, so dass die Filterstdbe 30 anschlieRend zwi-
schen den Anschlagen 12 und 16 hindurchgefoérdert wer-
den.

[0043] Aufgrund der Rampen 14 und 18 sowie der An-
schlage 12 und 16 werden die Filterstabe 30 vorpositio-
niert. AnschlieRend wird nach einer Vorausrichtung bzw.
Vorpositionierung der Filterstabe durch die Anschlage
12 und 16 die Filterstdbe weitergeférdert, so dass die
jeweiligen Kopfenden der Filterstébe 30 jeweils an einem
an der Fordertrommel 10 angeordneten Sensor 40.1,
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40.2 fur die jeweiligen bzw. beiden Kopfenden der Filter-
stébe vorbeigeférdert werden.

[0044] Hierbei werden mittels der Sensoren 40.1, 40.2
fur die Kopfenden der Filterstabe, die vorzugsweise je-
weils als optische Sensoren ausgebildet sind, das jewei-
lige Kopfende der Filterstédbe bzw. die Positionen der bei-
den Kopfenden erfasst, wodurch die Lange der Filtersta-
be 30 jeweils einzeln bestimmt wird. Damit wird jeweils
die prazise bzw. exakte Lange der Filterstabe 30 ermit-
telt.

[0045] Die mit A1 und A2 bezeichneten Bereiche zei-
gen jeweils in Fig. 2 im linken und rechten Bereich der
Sensoren 40.1, 40.2 eine VergroRerung der kreisférmig
markierten Stellen. Infolge der exakten Bestimmung der
Positionen der Kopfenden bzw. Bestimmung der Lange
der Filterstdbe kann anschlieend die Position der Fil-
terstédbe 30 in Bezug auf das Schneidmesser 20 ermittelt
werden. Die Messwerte der Sensoren 40.1, 40.2 werden
vonden Sensoren 40.1,40.2 an die Auswerteeinrichtung
42 Ubermittelt, wobei anhand der Messsignale der Sen-
soren 40.1, 40.2 die Lange der Filterstabe 30 jeweils er-
mittelt wird. AnschlieRend wird die Léange der Filterstabe
30 mit einem Sollwert fiir die Filterstabe 30 verglichen.
[0046] In Abhangigkeit des Vergleichs der Léange der
Filterstdbe mit dem Sollwert werden anschlielend ent-
sprechende Steuerbefehle von der Auswerteeinrichtung
40 an die auf beiden Seiten der Férdertrommel 10 vor-
gesehenen Piezo-Linearaktoren 44.1, 44.2 Gbermittelt,
so dass die von den Linearaktoren 44.1, 44.2 betatigten
Hubkorper 46.1, 46.2 Hubbewegungen in langsaxialer
Richtung bzw. parallel zur Rotationsachse der Forder-
trommel 10 ausflihren. Hierbei werden die Hubkdrper
46.1, 46.2 vorzugsweise gleichzeitig in langsaxialer
Richtung bewegt.

[0047] Durch die linearen Hubbewegungen der beid-
seitig angeordneten Hubkorper 46.1, 46.2 werden die an
den Hubkdrpern 46.1, 46.2 vorbeigeforderten Filterstabe
30 langsaxial in Bezug auf das Schneidmesser 20 mittig
ausgerichtet, so dass anschlieRend nach der Ausrich-
tung die Filterstabe 30 jeweils mittig durch das Schneid-
messer 20 geschnitten werden. Die durch das Schneid-
messer 20 aus den Filterstdben 30 geschnittenen Filter-
segmente 32.1, 32.2 sind gemal dem Ausfiihrungsbei-
spiel in Fig. 2 gleich lang.

[0048] Unter Verwendung der Sensoren 40.1, 40.2,
der Auswerteeinrichtung 42 und der fur jeweils ein Kopf-
ende der Filterstdbe 30 vorgesehenen Linearaktoren
44 1, 44.2 wird eine Regeleinrichtung ausgebildet bzw.
bereitgestellt, wodurch eine aktiv geregelte Positionie-
rung der Filterstdbe 30 vor dem Schneiden durch das
Schneidmesser 20 realisiert wird. Infolge der aktiven, ge-
regelten Ausrichtung der Filterstdbe 30 mittels der beid-
seits der betatigbaren Hubkdrper 46.1, 46.2 der Linea-
raktoren 44.1, 44.2 werden die Filterstabe 30 zentriert in
Bezug auf das Schneidmesser 20 ausgerichtet. Hierbei
sind im Rahmen der Erfindung fir jeweils ein Kopfende
der zu schneidenden Filterstdbe 30 jeweils ein Linearak-
tor und ein vom Linearaktor betatigbarer Hubkorper vor-
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gesehen.

[0049] InFig.3istschematisch eine Draufsichtaufeine
Fordertrommel 10 zum queraxialen Férdern von Filter-
stédben 30 dargestellt, wobei das in dieser Figur darge-
stellte Ausfiihrungsbeispiel gegeniiber dem in Fig. 2 dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel modifiziert ist. Hierbei
werden gemaR dieser Ausfiihrungsform die Filterstabe
30 nach der Ausrichtung der Filterstabe 30 derart ge-
schnitten, dass mittels des Schneidmessers 20 zwei un-
terschiedlich lange Filtersegmente 32.1, 32.2 erhalten
werden. Hierbei werden analog zu den in Fig. 2 darge-
stellten Verfahrensschritten durch die Bestimmung der
exakten Lange der Filterstdbe 30 durch die Filterstabe
30 mittels der Auswerteeinrichtung 42 und den Linearak-
toren 44.1, 44.2 sowie den von den Linearaktoren 44.1,
44 2 jeweils betatigten Hubkoérpern 46.1, 46.2 individuell
derart ausgerichtet, dass die Fehlerabweichungen der
Filtersegmente 32.1, 32.2 von dem jeweiligen Sollwert
fur die Filtersegmente 32.1, 32.2 minimiert bzw. minimal
sind. Durch die Ausrichtung der Filterstdbe 30 werden
die Filterstabe 30 in Bezug auf das nicht-mittig angeord-
nete Schneidmesser 20 individuell ausgerichtet, so dass
diejeweiligenFiltersegmente 32.1, 32.2 sichinder Léange
unterscheiden, wobei die Ldngenabweichungen der ein-
zelnen Filtersegmente 32.1, 32.2 innerhalb eines Tole-
ranzbereiches kompensiert werden.

[0050] Alle genannten Merkmale, auch die der Zeich-
nung allein zu entnehmenden sowie auch einzelne Merk-
male, die in Kombination mit anderen Merkmalen offen-
bart sind, werden allein und in Kombination als erfin-
dungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale Aus-
fuhrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale oder
eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein. Im
Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "insbe-
sondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind, als
fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0051]

1 FilterzufUhreinrichtung
10 Férdertrommel

12 Anschlag

14 Rampe

16 Anschlag

18 Rampe

20 Schneidmesser

30 Filterstab

32.1,32.2 Filtersegment

40, 40.1,40.2  Sensor

42 Auswerteeinrichtung
44, 44.1,44.2 Linearaktor

46, 46.1,46.2  Hubkorper

D  Foérderrichtung
M  Filteransetzmaschine
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Foérdern von stabférmigen Artikeln
(30) der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die
stabférmigen Artikel (30) auf einer Férdereinrichtung
(10), insbesondere Foérdertrommel (10), queraxial
geférdert werden und in einer Schneidposition die
stabférmigen Artikel (30) mittels wenigstens einer
Schneideinrichtung (20) in mehrere Artikelstabseg-
mente (32.1, 32.2) auf der Foérdereinrichtung (10)
geschnitten werden, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Schneiden der stabférmigen Artikel
(30)in Artikelstabsegmente (32.1, 32.2) die jeweilige
Lange der stabférmigen Artikel (30) ermittelt wird
und in Abhangigkeit der jeweils ermittelten Lange
der stabférmigen Artikel (30) und einer Referenzlan-
ge fir die stabférmigen Artikel (30) die stabférmigen
Artikel (30) jeweils individuell in Bezug auf die
Schneidposition mittels einer, vorzugsweise akti-
vierbaren oder aktivierten, Schneidpositionsaus-
richteinrichtung (44, 44.1, 44.2, 46, 46.1, 46.2) auf
der Fordereinrichtung (10) ausgerichtet werden oder
dass vor dem Schneiden der stabférmigen Artikel
(30)in Artikelstabsegmente (32.1, 32.2) die jeweilige
Position der stabférmigen Artikel (30) auf der For-
dereinrichtung (10) ermittelt wird und in Abhangig-
keit der jeweils ermittelten Position der stabférmigen
Artikel (30) und einer Referenzposition fir die stab-
férmigen Artikel (30) die stabférmigen Artikel (30)
jeweils individuell in Bezug auf die Schneidposition
mittels einer, vorzugsweise aktivierbaren oder akti-
vierten, Schneidpositionsausrichteinrichtung (44,
44.1,44.2,46, 46.1,46.2) auf der Férdereinrichtung
(10) ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schnittposition der stabférmigen
Artikel (30) derart bestimmt wird, dass die, vorzugs-
weise beiden, aulRenliegenden Artikelstabsegmente
(32.1, 32.2) eines geschnittenen stabférmigen Arti-
kels (30) gleich lang sind oder dass alle Artikelstab-
segmente (32.1, 32.2) eines geschnittenen stabfor-
migen Artikels (30) gleich lang sind oder dass die
gemittelte Fehlerabweichung der Artikelstabseg-
mente (32.1, 32.2) eines geschnittenen stabférmi-
gen Artikels (30) von einem Sollwert fir die Artikel-
stabsegmente (32.1, 32.2) minimiert oder minimal
ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lange der stabférmigen Ar-
tikel (30) auf der Fordereinrichtung (10), insbeson-
dere Férdertrommel (10), mittels eines Sensors (40,
40.1, 40.2) ermittelt wird oder die Position der stab-
férmigen Artikel (30) auf der Fordereinrichtung (10),
insbesondere Foérdertrommel (10), mittels eines
Sensors (40, 40.1, 40.2) ermittelt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass vor der Ermittlung der
Lange der stabférmigen Artikel (30) oder vor der Er-
mittlung der Position der stabférmigen Artikel (30)
auf der Foérdereinrichtung (10) die stabférmigen Ar-
tikel (30) in Bezug auf einen seitlichen Anschlag (12,
16) ausgerichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die stabférmigen Ar-
tikel (30) mittels einer als hochdynamisches Stell-
glied, insbesondere piezokeramischer Aktor, weiter
insbesondere piezoelektrischer Linearaktor, ausge-
bildeten Schneidpositionsausrichteinrichtung (44,
44.1,44.2,46,46.1, 46.2) auf der Férdereinrichtung
(10) ausgerichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass als Positionen der
stabférmigen Artikel (30) nach dem Ausrichten der
stabférmigen Artikel (30) mittels eines seitlichen An-
schlags (12, 16) die Position eines Kopfendes der
stabférmigen Artikel (30) oder die Positionen der bei-
den Kopfenden der stabférmigen Artikel (30) jeweils
ermittelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die stabférmigen Ar-
tikel (30) auf einer Schiebe-Schneid-Trommel (10)
geférdert und geschnitten werden.

Fordertrommel (10) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Schiebe-Schneid-Trommel
(10), zum queraxialen Fdrdern von stabférmigen Ar-
tikeln (30), insbesondere von Filterstdben, wobei an
der Fordertrommel (10) eine Schneideinrichtung
(20) zum Schneiden der stabférmigen Artikel (30) in
Artikelstabsegmente (32.1, 32.2) vorgesehen ist,
insbesondere zur Ausfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Bezug auf die Férderrichtung der
stabférmigen Artikel (30) auf der Férdertrommel (10)
vor der Schneideinrichtung (20) eine Sensoreinrich-
tung (40, 40.1, 40.2) zum Ermitteln der Lange der
jeweiligen stabférmigen Artikel und eine, vorzugs-
weise aktivierbare oder aktivierte, Schneidpositions-
ausrichteinrichtung (44, 44.1, 44.2, 46, 46.1, 46.2)
zum Ausrichten der stabférmigen Artikel (30) in Be-
zug auf die Schneidposition der stabférmigen Artikel
(30) an der Schneideinrichtung (20) vorgesehen ist,
wobei die Schneidpositionsausrichteinrichtung (44,
441, 44.2, 46, 46.1, 46.2) derart eingerichtet ist,
dass die stabférmigen Artikel (30) in Abhangigkeit
der jeweils ermittelten Lange der stabférmigen Arti-
kel (30) und einer Referenzlange fiir die stabférmi-
gen Artikel (30) jeweils individuell in Bezug auf die
Schneidposition ausgerichtet werden oder dass in
Bezug auf die Férderrichtung der stabférmigen Arti-
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10.

1.

kel (30) vor der Schneideinrichtung (20) eine Sen-
soreinrichtung (40, 40.1, 40.2) zum Ermitteln der Po-
sition der stabférmigen Artikel (30) und eine, vor-
zugsweise aktivierbare oder aktivierte, Schneidpo-
sitionsausrichteinrichtung (44, 44.1, 44.2, 46, 46.1,
46.2) zum Ausrichten der stabférmigen Artikel (30)
in Bezug auf die Schneidposition der stabférmigen
Artikel (30) an der Schneideinrichtung (20) vorgese-
hen ist, wobei die Schneidpositionsausrichteinrich-
tung (44,44.1,44.2,46,46.1, 46.2) derart eingerich-
tet ist, dass die stabférmigen Artikel (30) in Abhan-
gigkeit der jeweils ermittelten Position der stabfor-
migen Artikel (30) und einer Referenzposition fiir die
stabférmigen Artikel (30) die stabférmigen Artikel
(30) jeweils individuell in Bezug auf die Schneidpo-
sition an der Schneideinrichtung (20) ausgerichtet
werden.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Auswerteeinrichtung (42)
vorgesehen ist, wobei die Auswerteeinrichtung (42)
mit der Sensoreinrichtung (40, 40.1, 40.2) zum Er-
mitteln der Lange oder der Position der stabférmigen
Artikel (30) und mit der Schneidpositionsausrichtein-
richtung (44, 44.1, 44.2, 46, 46.1, 46.2) zum Aus-
richten der stabférmigen Artikel (30) verbunden ist,
wobei die Auswerteeinrichtung (42) derart eingerich-
tet ist, dass die Schnittposition flr die stabférmigen
Artikel (30) derart bestimmt wird, dass die, vorzugs-
weise beiden, aulRenliegenden Artikelstabsegmente
(32.1, 32.2) eines geschnittenen stabférmigen Arti-
kels (30) gleich lang sind oder dass alle Artikelstab-
segmente (32.1, 32.2) eines geschnittenen stabfor-
migen Artikels (30) gleich lang sind oder die gemit-
telte Fehlerabweichung der Artikelstabsegmente
(32.1, 32.2) eines stabférmigen Artikels (30) von ei-
nem Sollwert fir die Artikelstabsegmente (32.1,
32.2) minimiert oder minimal ist.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass in Bezug auf die For-
derrichtung der stabférmigen Artikel (30) auf der For-
dertrommel (10) vor der Sensoreinrichtung (40,40.1,
40.2) wenigstens ein seitlicher Anschlag (12, 16) fur
die stabférmigen Artikel (30) oder zwei l&ngsaxial
voneinander beabstandete seitliche Anschlage (12,
16) fur die stabférmigen Artikel (30) vorgesehen
sind.

Fordertrommel (10) nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensorein-
richtung (40, 40.1, 40.2) als optischer Sensor (40,
40.1, 40.2) und/oder die Schneidpositionsausricht-
einrichtung (44, 44.1,44.2, 46, 46.1, 46.2) als hoch-
dynamisches Stellglied, insbesondere piezokerami-
scher Aktor, weiter insbesondere piezoelektrischer
Linearaktor, ausgebildet sind.
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12. Maschine (M) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filteransetzmaschine (M) oder Multi-
filterherstellmaschine, mit einer Férdertrommel (10)
der Tabak verarbeitenden Industrie nach einem der
Anspriche 8 bis 10.
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