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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur stirnseitigen Inspektion eines queraxial geför-
derten stabförmigen Artikels in einer Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie, umfassend mindestens eine
rotierbar angetriebene Einstoßtrommel mit Umfangsmul-
den und eine Einführeinrichtung zum längsaxialen Ein-
führen der stabförmigen Artikel in die Umfangsmulden,
wobei an einer strangfernen Stirnseite der Einstoßtrom-
mel ein Ausrichtelement vorgesehen ist, an dem die stab-
förmigen Artikel zur Anlage kommen, und eine optische
Inspektionseinrichtung, die zur Inspektion einer Stirnflä-
che von in einem Erfassungsbereich der Inspektionsein-
richtung angeordneten Filterstäben eingerichtet ist. Die
Erfindung betrifft ebenfalls ein Verfahren zur stirnseitigen
Inspektion eines queraxial geförderten stabförmigen Ar-
tikels in einer Maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie.
Vorrichtungen zur stirnseitigen Inspektion eines quera-
xial geförderten stabförmigen Artikels in einer Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie sind beispielsweise
aus der WO 2010/028354 A1, der DE 10 2013 209 831
A1 und der EP 2 677 273 A1 bekannt.
Bei gegenwärtigen Filterstabproduktionsmaschinen der
Anmelderin wird Filtermaterial zu einem Filterstrang ge-
formt. Der Filterstrang wird mittels einer Schneideinrich-
tung in Filterstäbe geschnitten, vereinzelt und längsaxial
in die Umfangsmulden einer Einstoßtrommel eingeführt,
mit der die Filterstäbe sodann queraxial gefördert und an
eine nachgeordnete Abgabeeinrichtung abgegeben wer-
den. An der von der Strangseite entfernten freien Stirn-
seite der Einstoßtrommel ist ein Anschlagring fest ange-
bracht, an dem die längsaxial in die Umfangsmulden ein-
geführten Filterstäbe mit einer Stirnfläche zur Anlage ge-
langen, um diese auszurichten. Jedoch werden die Stirn-
flächen durch den Anschlagring verdeckt, so dass eine
Inspektion der vorausseitigen Stirnflächen der Filterstä-
be an der Einstoßtrommel nicht möglich ist. Eine Inspek-
tion der vorausseitigen Stirnflächen der Filterstäbe wäre
beispielsweise an einer nachgelagerten Abgabetrommel
möglich, die keinen Anschlagring aufweist. Jedoch ist an
der nachgelagerten Abgabeeinrichtung herkömmlicher-
weise keine Auswurfeinrichtung vorgesehen, mithilfe der
als mangelhaft bewertete Artikel entfernt werden kön-
nen. Eine zusätzliche Auswurfeinrichtung an einer nach-
gelagerten Abgabeeinrichtung erfordert jedoch zusätzli-
chen Bauraum und verursacht nicht unbeträchtliche zu-
sätzliche Kosten.
[0002] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung und ein Verfahren bereitzustellen, mit denen
queraxial geförderte stabförmige Artikel in einer Maschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie mit verringertem
Gesamtaufwand stirnseitig inspiziert werden können.
[0003] Die Erfindung löst diese Aufgabe mit den Merk-
malen der unabhängigen Ansprüche.
[0004] Aufgrund der erfindungsgemäß zwischen dem
Ausrichtelement und der Einstoßtrommel vorgesehenen

Relativbewegung kann am Umfang der Einstoßtrommel
ein Inspektionsbereich geschaffen werden, der von dem
Ausrichtelement frei ist und in dem daher vorteilhaft eine
Inspektionseinrichtung angeordnet werden kann. Die
stabförmigen Artikel können somit erfindungsgemäß an
der Einstoßtrommel inspiziert und ggf. bei Ermittlung ei-
ner nicht einwandfreien Stirnfläche mit einer an der Ein-
stoßtrommel vorgesehenen Auswurfeinrichtung aus
dem Produktstrom ausgeschleust werden.
[0005] Der von dem Ausrichtelement freie Inspektions-
bereich kann in einer vorteilhaften Ausführungsform
durch partielle Entfernung des Ausrichtelements von der
Einstoßtrommel in einem Umfangsbereich infolge der er-
findungsgemäßen Relativbewegung geschaffen wer-
den. Dies kann in der Praxis vorteilhaft durch Verwen-
dung eines endlos umlaufenden Zugmittels, insbeson-
dere eines Bandes, Riemens oder einer Kette als Aus-
richtelement erreicht werden.
[0006] In einer alternativen vorteilhaften Ausführungs-
form ist das Ausrichtelement stationär bzw. maschinen-
oder ortsfest angeordnet, so dass sich das Ausrichtele-
ment nicht mit der Einstoßtrommel dreht. Der von dem
Ausrichtelement freie Inspektionsbereich wird dann vor-
teilhaft von einer mindestens einem stabförmigen Artikel
entsprechenden Inspektionsaussparung oder Bohrung
in dem Ausrichtelement gebildet. In dieser Ausführungs-
form weist das Ausrichtelement vorzugsweise die Form
eines Kreisbogens auf. Die Inspektionsaussparung kann
vorteilhaft als optische Sammellinse oder Zylinderlinse
ausgebildet sein.
[0007] Die Erfindung ist grundsätzlich auf sämtliche
Maschinen zur Herstellung stabförmiger Artikel, insbe-
sondere von Filterstäben oder Tabakstöcken, der Tabak
verarbeitenden Industrie vorteilhaft anwendbar. Eine be-
vorzugte Anwendung betrifft die Anwendung im Abgabe-
bzw. Trommelbereich einer Filterstabherstellungsma-
schine. Vorteilhaft ist die Anwendung der Erfindung für
solche Maschinen, bei denen die Einstoßtrommel flie-
gend gelagert und das Ausrichtelement am freien Ende
der Einstoßtrommel angeordnet ist, weil hier kein Lager
an dem strangfernen Ende der Einstoßtrommel zum Be-
festigen des Ausrichtelements vorhanden ist. Eine be-
vorzugte Anwendung betrifft des Weiteren eine Zweis-
trangmaschine mit einer oder mit zwei Einstoßtrommeln,
zugeordneten Abgabeförderern (Muldenbänder oder
Muldentrommeln) und zugeordneten Entnahmeförde-
rern (Muldenbänder oder Muldentrommeln), wobei zwei
parallel angeordnete Einführeinrichtungen vorgesehen
sind.
[0008] Ein Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren
zur stirnseitigen Inspektion eines queraxial geförderten
stabförmigen Artikels in einer Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, umfassend längsaxiales Einfüh-
ren von stabförmigen Artikeln in eine rotierbar angetrie-
bene Einstoßtrommel mit Umfangsmulden, wobei die
stabförmigen Artikel an einem Ausrichtelement an einer
strangfernen Stirnseite der Einstoßtrommel zur Anlage
kommen, wobei erfindungsgemäß eine Relativbewe-
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gung zwischen dem Ausrichtelement und der
Einstoßtrommel erzeugt wird.
[0009] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausführungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefügten Figuren erläutert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Filterstab-
herstellmaschine im Ausschnitt;

Fig. 2-4 stirnseitige Ansichten des Trommelbereichs
einer Filterstabherstellmaschine in vorteil-
haften Ausführungsformen der Erfindung;
und

Fig. 5, 6 stirnseitige Ansichten des Trommelbereichs
einer Filterstabherstellmaschine in weiteren
vorteilhaften Ausführungsformen der Erfin-
dung.

[0010] Die in Fig. 1 im Ausschnitt gezeigte Filterstab-
herstellmaschine 11 umfasst einen Strangbereich 12 und
einen Trommel- oder Abgabebereich 14. In dem Strang-
bereich 12 wird ein Filterstrang 1 hergestellt und mittels
einer nicht gezeigten Fördervorrichtung in Pfeilrichtung
längsaxial zu einer Schneideinrichtung 5 gefördert und
mit dieser in einzelne Filterstäbe 6 geschnitten. Die Fil-
terstäbe 6 werden mittels einer Übergabeeinrichtung 8
in den Trommelbereich 14 der Filterstabherstellmaschi-
ne 11 übergeben und dort queraxial gefördert. Der in Fig.
2 im Überblick gezeigte Trommelbereich 14 der Filter-
stabherstellmaschine 11 umfasst eine Einstoßtrommel
13 und kann vorteilhaft weitere Trommeln umfassen, ins-
besondere eine der Einstoßtrommel 13 nachgeordnete
Abgabetrommel 16 und/oder eine Entnahmetrommel 15.
[0011] In einer Ausführungsform der Erfindung ist die
Maschine 11 eine Zweistrangmaschine und umfasst eine
oder zwei Einstoßtrommeln 13, zugeordnete Abgabeför-
derer 16 und zugeordnete Entnahmeförderer 15, wobei
Abgabeförderer 16 und/oder Entnahmeförderer 15 je-
weils als saugluftbeaufschlagtes Muldenband oder saug-
luftbeaufschlagte Muldentrommel ausgebildet sind. In
dieser Ausführungsform sind erfindungsgemäß zwei pa-
rallel angeordnete Einführeinrichtungen 8 vorgesehen,
wobei jedem Strang jeweils eine Einführeinrichtung 8 zu-
geordnet ist.
[0012] Zur Übergabe von dem Strangbereich 12 zu
dem Trommelbereich 14 werden die Filterstäbe 6 mittels
der Übergabeeinrichtung 8, hier eines eine schraubenli-
nienförmige Nut aufweisenden Führungsrades, in Um-
fangsnuten 10 einer Einstoßtrommel 13 eingeführt. Der
Übergabepunkt 17 vom Strang liegt beispielsweise auf
zwölf Uhr, wie in Fig. 2 gezeigt. In den Umfangsnuten 10
werden die Filterstäbe 6 von dem strangseitigen Ende
18 zu dem strangfernen Ende 19 der Einstoßtrommel 13
verschoben. Dies kann beispielsweise mittels einer in
Bewegungsrichtung der Filterstäbe 16 wirkenden Luft-
düse 20 geschehen. Damit die Filterstäbe 16 zueinander
ausgerichtet sind, ist am strangfernen Ende 19 der Ein-

stoßtrommel ein vorzugsweise bogenförmiges Ausricht-
oder Anschlagelement 21 angeordnet, das in der Fig. 1
nur schematisch dargestellt ist und anhand der Fig. 2 bis
Fig. 6 genauer erläutert werden wird.
[0013] Die Einstoßtrommel 13 ist um ihre Längsachse
drehbar gelagert, und zwar insbesondere einseitig bzw.
fliegend an dem strangseitigen Ende der Einstoßtrommel
13. Durch Rotation der Einstoßtrommel 13 mittels eines
nicht gezeigten Drehantriebs werden die an dem Aus-
richtelement 21 ausgerichteten Filterstäbe 6 in der Dreh-
richtung der Einstoßtrommel 13, hier im Gegenuhrzei-
gersinn, von der Übergabeposition 17 bis zu einer Ab-
gabeposition 22 an eine nachgeordnete Abgabeeinrich-
tung, hier die Abgabetrommel 16, gefördert. An dem Ab-
gabepunkt 22 werden die Filterstäbe 6 an die Abgabe-
trommel 16 abgegeben und mit dieser abgefördert, um
beispielsweise einen Filterstab-Massenstrom 23 zu bil-
den.
[0014] Zwischen der Übergabeposition 17 und der Ab-
gabeposition 22 ist eine beispielsweise optische Inspek-
tionseinrichtung 24, insbesondere eine Kamera, am Um-
fang der Einstoßtrommel 13 angeordnet, die zur Inspek-
tion der strangfernen Stirnfläche eines oder mehrerer in
einem Erfassungsbereich 25 der Inspektionseinrichtung
24 angeordneter Filterstäbe 6a eingerichtet und ange-
ordnet ist. Die Inspektion erfolgt zweckmäßigerweise von
der strangfernen Seite 19 der Einstoßtrommel 13. Die
von der Inspektionseinrichtung 24 aufgenommenen Da-
ten werden von einer elektronischen Datenverarbei-
tungseinrichtung 26, die beispielsweise auch in der In-
spektionseinrichtung 24 angeordnet sein kann, dahinge-
hend ausgewertet, ob die inspizierte Stirnfläche ein-
wandfrei oder mangelhaft ist. Zwischen der Inspekti-
onseinrichtung 24 und der Abgabeposition 22 ist ein Aus-
stoßer 27 angeordnet, der mittels einer elektronischen
Steuereinrichtung 28, die von der Datenverarbeitungs-
einrichtung 26 oder separat ausgebildet sein kann, an-
steuerbar ist, um als mangelhaft erkannte Filterstäbe 6a
auszustoßen. Der Ausstoßer 27 kann beispielsweise ei-
ne Luftdüse sein, die zur Erzeugung eines entgegen der
Strangförderrichtung gerichteten Luftstoßes eingerichtet
ist.
[0015] Die Inspektionseinrichtung 24 ist vorzugsweise
so angeordnet, dass der Erfassungsbereich 25 in einem
Winkelbereich zwischen 45° und 180°, beispielsweise
etwa 90°, hinter der Übergabeposition 17 liegt. Der Aus-
stoßer 27 ist beispielsweise in einem Winkelbereich zwi-
schen 180° und 315°, beispielsweise etwa 225° hinter
der Übergabeposition 17 angeordnet. Der Winkel zwi-
schen dem Erfassungsbereich 25 und dem Ausstoßer
27 beträgt vorzugsweise mindestens 45°, weiter vor-
zugsweise mindestens 90°, beispielsweise etwa 135°,
damit ausreichend Zeit für die Datenverarbeitung bleibt.
[0016] Damit die Stirnflächen der zu untersuchenden
Filterstäbe 6a im Erfassungsbereich 25 der Inspekti-
onseinrichtung 24 nicht von dem Ausrichtelement 21 ver-
deckt wird, wird erfindungsgemäß eine Relativbewegung
zwischen dem Ausrichtelement 21 und der Einstoßtrom-
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mel 13 erzeugt. In der Ausführungsform gemäß den Fig.
2 bis Fig. 4 wird die erfindungsgemäße Relativbewegung
dadurch realisiert, dass das Ausrichtelement 21 ortsfest
bzw. stationär oder maschinenfest montiert ist und eine
Aussparung 29 aufweist, durch die hindurch die Stirnflä-
cheninspektion mittels der Inspektionseinrichtung 24
stattfinden kann. Genauer ist die Inspektionseinrichtung
24 so angeordnet, dass ihr Blickfeld und der Erfassungs-
bereich 25 in der Aussparung 29 liegen, so dass eine
ungestörte Inspektion der Stirnfläche eines in dem Er-
fassungsbereich befindlichen Filterstabs 6a möglich ist.
[0017] In der Ausführungsform gemäß den Fig. 2 bis
Fig. 4 ist das Ausrichtelement 21 vorteilhaft bogenförmig
und bildet mit der Aussparung 29 einen vollen Kreis
(360°). Die Winkelerstreckung des Ausrichtelements 21
ist in weiten Bereichen variierbar. Beispielsweise in der
Ausführungsform gemäß Fig. 2 beträgt die Winkelerstre-
ckung des Ausrichtelements 21 mehr als 270°, beispiels-
weise 330°, und demnach die Winkelerstreckung der
Aussparung 29 weniger als 90°, beispielsweise 30°. In
der Ausführungsform gemäß Fig. 3 beträgt die Winke-
lerstreckung des Ausrichtelements 21 vorzugsweise
mehr als 30°, weiter vorzugsweise mehr als 60°, bei-
spielsweise knapp 90°, und demnach die Winkelerstre-
ckung der Aussparung 29 weniger als 330°, vorzugswei-
se weniger als 300°, beispielsweise etwas mehr als 270°.
In der Ausführungsform gemäß Fig. 4 ist die minimale,
d.h. mindestens erforderliche Erstreckung der Ausspa-
rung 29 von weniger als 10° gezeigt, die an den Durch-
messer einer zu inspizierenden Stirnfläche angepasst
ist. Die Winkelerstreckung des Ausrichtelements 21 be-
trägt hier beispielsweise mehr als 350°.
[0018] Anstelle der Aussparung 29 kann auch eine
Bohrung in einem beispielsweise ring- oder bogenförmi-
gen Ausrichtelement 21 vorgesehen sein.
[0019] In den Ausführungsformen gemäß Fig. 5 und
Fig. 6 ist das Ausrichtelement 21 ein endlos umlaufendes
Zugmittel 38, hier in Form eines Endlos-Bandes, das am
strangfernen Ende 19 der Einstoßtrommel 13 über einen
bogenförmigen Teilbereich 30 am Umfang der
Einstoßtrommel 13 anliegend geführt ist. Das Zugmittel
38 ist dabei mittels mindestens eines in Fig. 5 nur sche-
matisch dargestellten Umlenkmittels 31, beispielsweise
einer oder mehrerer Umlenkrollen 31 so geführt, dass
das Zugmittel 38 an einer Umfangsposition 32 zwischen
dem Übergabepunkt 17 und dem Erfassungsbereich 25
von der Einstoßtrommel 13 abgehoben und an einer Um-
fangsposition 33 hinter dem Erfassungsbereich 25 wie-
der an die Einstoßtrommel 13 herangeführt. Auf diese
Weise wird zwischen den beiden beschriebenen Um-
fangspositionen 32, 33 ein bogenförmiger Teilbereich 34
am Umfang der Einstoßtrommel 13 erzeugt, an dem das
Zugmittel 38 von der Einstoßtrommel 13 entfernt ist. Die
Inspektionseinrichtung 24 ist so angeordnet, dass ihr
Blickfeld und der Erfassungsbereich 25 in dem von dem
Zugmittel 38 freien Umfangsbereich 34 liegen, so dass
eine ungestörte Inspektion der Stirnfläche eines in dem
Erfassungsbereich 25 befindlichen Filterstabs 6a mög-

lich ist. Die Relativbewegung zwischen dem Ausrichte-
lement 21 und der Einstoßtrommel 13 wird hier durch
Abheben des Ausrichtelements 21 von der Einstoßtrom-
mel 13 realisiert.
[0020] In der Ausführungsform gemäß Fig. 5 wird das
beispielsweise als Zahnriemen ausgeführte Endloszug-
mittel 38 durch die Einstoßtrommel 13 angetrieben, die
zu diesem Zweck eine Verzahnung aufweisen kann. In
einer alternativen Ausführungsform kann das Endlos-
zugmittel 38 durch einen separaten Antrieb angetrieben
sein, der beispielsweise durch eine angetriebene Um-
lenkrolle 31 realisiert sein kann. In diesem Fall ist der
separate Antrieb des Endloszugmittels 21 zweckmäßi-
gerweise mit dem Antrieb der Einstoßtrommel 13 syn-
chronisiert.
[0021] Bei der Ausführungsform gemäß Fig. 5 ist das
Zugmittel 38 so geführt, dass die Einstoßtrommel 13 im
Inneren der von dem Zugmittel 38 gebildeten Schleife
angeordnet ist. Bei der Ausführungsform gemäß Fig. 6
ist das Zugmittel 38 vollständig radial außerhalb der Ein-
stoßtrommel 13 angeordnet. In diesem Ausführungsbei-
spiel weist das Zugmittel 38 ein sich gegenläufig zu der
Einstoßtrommel 13 bewegendes Rücktrum 40 auf. Die
Ausführungsform gemäß Fig. 6 kann gegenüber der Aus-
führungsform gemäß Fig. 5 bevorzugt sein, da das Zug-
mittel 38 hier kürzer sein kann und insgesamt weniger
Bauraum einnimmt.
[0022] Die Ausführungsformen gemäß Fig. 5 und Fig.
6 sind besonders vorteilhaft, falls in Transportrichtung
hinter der Übergabeposition 17 eine Saugeinrichtung 35
vorgesehen ist, die eine sich über einen Umfangsab-
schnitt erstreckende, dem Ausrichtelement 21 zuge-
wandte Saugöffnung 36 aufweist. In dem Ausrichtele-
ment 21 sind Öffnungen 37 vorgesehen, wobei jeweils
einer Umfangsmulde 10 der Einstoßtrommel 13 eine Öff-
nung 37 zugeordnet ist. Bei der Verschiebung der Filter-
stäbe 6 in den Umfangsnuten 10 von dem strangseitigen
Ende 18 zu dem strangfernen Ende 19 der Einstoßtrom-
mel 13 werden die Filterstäbe 6 beispielsweise mittels
nicht gezeigten Saugöffnungen in den Umfangsnuten
abgebremst und schließlich an dem strangfernen Ende
19 der Einstoßtrommel 13 durch Anlegen eines Unter-
drucks an die Saugöffnung 36 und somit auch an die im
Bereich der Saugöffnung 36 befindlichen Öffnungen 37
in dem Ausrichtelement 21 kontrolliert an das Ausricht-
element 21 herangezogen. In dieser Ausführungsform
verhindert das an der Einstoßtrommel 13 eng oder dich-
tend anliegende Ausrichtelement 21 eine Reduzierung
der von der Saugeinrichtung 35 bereitgestellten Saug-
leistung.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur stirnseitigen Inspektion eines quer-
axial geförderten stabförmigen Artikels (6) in einer
Maschine (11) der Tabak verarbeitenden Industrie,
umfassend mindestens eine rotierbar angetriebene
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Einstoßtrommel (13) mit Umfangsmulden (10) und
eine Einführeinrichtung (8) zum längsaxialen Einfüh-
ren der stabförmigen Artikel (6) in die Umfangsmul-
den (10), wobei an einer strangfernen Stirnseite der
Einstoßtrommel (13) ein Ausrichtelement (21) vor-
gesehen ist, an dem die stabförmigen Artikel (6) zur
Anlage kommen, und eine optische Inspektionsein-
richtung (24), die zur Inspektion einer Stirnfläche von
in einem Erfassungsbereich (25) der Inspektionsein-
richtung (24) angeordneten Filterstäben (6a) einge-
richtet ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Ausrichtelement (21) und der
Einstoßtrommel (13) eine Relativbewegung vorge-
sehen ist, wobei am Umfang der Einstoßtrommel
(13) ein Inspektionsbereich geschaffen wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass infolge der Relativbewegung eine
partielle Entfernung des Ausrichtelements (21) von
der Einstoßtrommel (13) in einem Umfangsbereich
(34) bewirkt wird.

3. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
richtelement (21) ein endlos umlaufendes Zugmittel
ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
richtelement (21) ein Band, Riemen oder eine Kette
ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
richtelement (21) ortsfest angeordnet ist und eine
mindestens einem stabförmigen Artikel entspre-
chende Inspektionsaussparung (29) oder Bohrung
aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ausrichtelement (21) die Form
eines Kreisbogens aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Inspekti-
onsaussparung (29) als optische Sammellinse oder
Zylinderlinse ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine In-
spektionseinrichtung (24) am Umfang der
Einstoßtrommel (13) zwischen einer Übergabeposi-
tion (17) und einer Abgabeposition (22) für die stab-
förmigen Artikel (6) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Inspektionseinrichtung (24) im
Winkelbereich zwischen 45° und 180° hinter der

Übergabeposition (17) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
stoßtrommel (13) fliegend gelagert und das Ausrich-
telement (21) am freien Ende (19) der Einstoßtrom-
mel (13) angeordnet ist.

11. Förderanordnung für eine Maschine (11) der Tabak
verarbeitenden Industrie, umfassend wenigstens ei-
ne Einstoßtrommel (13), einen Abgabeförderer und
einen Entnahmeförderer, wobei der Abgabeförderer
und/oder der Entnahmeförderer jeweils als saugluft-
beaufschlagtes Muldenband oder saugluftbeauf-
schlagte Muldentrommel ausgebildet sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Förderanordnung eine
Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche aufweist.

12. Maschine (11) zur Herstellung stabförmiger Artikel
(6) der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend
eine Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Ansprüche.

13. Maschine nach Anspruch 12, wobei die Maschine
eine Zweistrangmaschine ist und eine oder zwei Ein-
stoßtrommeln (13), zugeordnete Abgabeförderern
und zugeordnete Entnahmeförderer umfasst, wobei
Abgabeförderer und/oder Entnahmeförderer jeweils
als saugluftbeaufschlagtes Muldenband oder saug-
luftbeaufschlagte Muldentrommel ausgebildet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei parallel an-
geordnete Einführeinrichtungen (8) vorgesehen
sind.

14. Verfahren zur stirnseitigen Inspektion eines quera-
xial geförderten stabförmigen Artikels (6) in einer
Maschine (11) der Tabak verarbeitenden Industrie,
umfassend längsaxiales Einführen von stabförmi-
gen Artikeln (6) in mindestens eine rotierbar ange-
triebene Einstoßtrommel (13) mit Umfangsmulden
(10), wobei die stabförmigen Artikel (6) an einem
Ausrichtelement (21) an einer strangfernen Stirnsei-
te (19) der Einstoßtrommel (13) zur Anlage kommen,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Relativbewe-
gung zwischen dem Ausrichtelement (21) und der
Einstoßtrommel (13) erzeugt wird, wobei am Um-
fang der Einstoßtrommel (13) ein Inspektionsbereich
geschaffen wird.

Claims

1. Device for the front-face inspection of a transversely
conveyed rod-shaped product (6) in an apparatus
(11) of the tobacco processing industry, including at
least one rotatably driven injection drum (13) com-
prising circumferential troughs (10) and an infeed
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means (8) for longitudinally feeding the rod-shaped
products (6) into the circumferential troughs (10),
wherein an alignment member (21) is provided on a
front face of the injection drum (13) remote from the
strand, against which alignment member the rod-
shaped products (6) get to abut, and an optical in-
spection means (24) which is configured for inspect-
ing a front face of filter rods (6a) located in a sensing
area (25) of the inspection means (24), character-
ized in that a relative motion is provided between
the alignment member (21) and the injection drum
(13), wherein an inspection zone is provided on the
circumference of the injection drum (13).

2. Device according to claim 1, characterized in that,
resulting from the relative motion, the alignment
member (21) is partially removed from the injection
drum (13) in a circumferential portion (34).

3. Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the alignment member (21) is
an endlessly revolving traction means.

4. Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the alignment member (21) is
a belt, strap or a chain.

5. Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the alignment member (21) is
stationary-mounted and includes an inspection re-
cess (29) or bore corresponding to at least one rod-
shaped product.

6. Device according to claim 5, characterized in that
the alignment member (21) shows the shape of a
circular arc.

7. Device according to claim 5 or 6, characterized in
that the at least one inspection recess (29) is de-
signed as an optical converging lens or cylindrical
lens.

8. Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that an inspection means (24) is
located on the circumference of the injection drum
(13) between a transfer position (17) and a discharge
position (22) for the rod-shaped products (6).

9. Device according to claim 8, characterized in that
the inspection means (24) is arranged in the angular
range between 45° and 180° behind the transfer po-
sition (17).

10. Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the injection drum (13) is can-
tilever-mounted and the alignment member (21) is
located at the free end (19) of the injection drum (13).

11. Conveying arrangement for an apparatus (11) of the
tobacco processing industry, including at least one
injection drum (13), a discharge conveyor and a
drawing conveyor, wherein the discharge conveyor
and/or the drawing conveyor each are designed as
vacuum air-loaded trough conveyor belt or vacuum
air-loaded trough drum, characterized in that the
conveying arrangement includes a device according
to any one of the preceding claims.

12. Apparatus (11) for producing rod-shaped products
(6) of the tobacco processing industry, including a
device according to any one of the preceding claims.

13. Apparatus according to claim 12, wherein the appa-
ratus is a two-strand apparatus and includes one or
two injection drums (13), assigned discharge con-
veyors and assigned drawing conveyors, wherein
discharge conveyors and/or drawing conveyors
each are designed as vacuum air-loaded trough con-
veyor belt or vacuum air-loaded trough drum, char-
acterized in that two infeed means (8) that are ar-
ranged in parallel are provided.

14. Method for the front-face inspection of a transversely
conveyed rod-shaped product (6) in an apparatus
(11) of the tobacco processing industry, including
transversely feeding rod-shaped products (6) into at
least one rotatably driven injection drum (13) com-
prising circumferential troughs (10), wherein the rod-
shaped products (6) get to abut against an alignment
member (21) on a front face of the injection drum
(13) remote from the strand, characterized in that
a relative motion is generated between the alignment
member (21) and the injection drum (13), wherein
an inspection zone is provided on the circumference
of the injection drum (13).

Revendications

1. Dispositif d’inspection de surface frontale d’un pro-
duit en forme de tige (6) acheminé dans le sens
transversal-axial dans une machine (11) de l’indus-
trie de traitement du tabac, comprenant au moins un
tambour d’enfoncement (13) entraîné de manière ro-
tative comportant des creux circonférentiels (10) et
un moyen d’introduction (8) pour introduire dans le
sens longitudinal-axial les produits en forme de tige
(6) dans les creux circonférentiels (10), dans lequel,
sur une surface frontale du tambour d’enfoncement
(13) distante du boudin est prévu un élément d’orien-
tation (21), contre lequel les produits en forme de
tige (6) viennent en appui, et un moyen d’inspection
optique (24) qui est agencée pour l’inspection d’une
surface frontale de bâtonnets-filtres (6a) disposés
dans une zone de zone de détection (25) du moyen
d’inspection (24), caractérisé en ce que, entre l’élé-
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ment d’orientation (21) et le tambour d’enfoncement
(13), un déplacement relatif est prévu, sur la circon-
férence du tambour d’enfoncement (13), une zone
d’inspection étant créée.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, suite au déplacement relatif, un éloignement
partiel de l’élément d’orientation (21) par rapport au
tambour d’enfoncement (13) est obtenu dans une
zone circonférentielle (34).

3. Dispositif selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l’élément d’orientation
(21) est un moyen de traction périphérique sans fin.

4. Dispositif selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l’élément d’orientation
(21) est une bande, une courroie ou une chaîne.

5. Dispositif selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l’élément d’orientation
(21) est disposé de manière fixe et présente un évi-
dement d’inspection (29) ou perçage correspondant
au moins à un produit en forme de tige.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que l’élément d’orientation (21) présente la forme
d’un arc de cercle.

7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que l’au moins un évidement d’inspection (29)
est configuré sous la forme d’une lentille convergen-
te ou lentille cylindrique optique.

8. Dispositif selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’un moyen d’inspection
(24) est disposé sur la circonférence du tambour
d’enfoncement (13) entre une position de transfert
(17) et une position de décharge (22) pour les pro-
duits en forme de tige (6).

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le moyen d’inspection (24) est disposé dans
une plage d’angle comprise entre 45° et 180° en aval
de la position de transfert (17).

10. Dispositif selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le tambour d’enfonce-
ment (13) est monté flottant et l’élément d’orientation
(21) est disposé à l’extrémité libre (19) du tambour
d’enfoncement (13).

11. Agencement de transport pour une machine (11) de
l’industrie de traitement du tabac, comprenant au
moins un tambour d’enfoncement (13), un con-
voyeur de décharge et un convoyeur de prélève-
ment, dans lequel le convoyeur de décharge et/ou
le convoyeur de prélèvement sont configurés res-

pectivement sous la forme d’une bande creuse ali-
mentée par l’air d’aspiration ou d’un tambour creux
alimenté par l’air d’aspiration, caractérisé en ce que
l’agencement de transport présente un dispositif se-
lon une des revendications précédentes.

12. Machine (11) de fabrications de produits en forme
de tige (6) de l’industrie de traitement du tabac, com-
prenant un dispositif selon une des revendications
précédentes.

13. Machine selon la revendication 12, dans lequel la
machine est une machine à deux boudins et com-
prend un ou deux tambours d’enfoncement (13), des
convoyeurs de décharge associés et des con-
voyeurs de prélèvement associés, dans lequel les
convoyeurs de décharge et/ou les convoyeurs de
prélèvement sont configurés respectivement sous la
forme d’une bande creuse alimentée par l’air d’as-
piration ou d’un tambour creux alimenté par l’air d’as-
piration, caractérisé en ce que deux moyens d’in-
troduction (8) disposés en parallèle sont prévus.

14. Procédé d’inspection de surface frontale d’un produit
en forme de tige (6) acheminé dans le sens trans-
versal-axial dans une machine (11) de l’industrie de
traitement du tabac, consistant à introduire dans le
sens longitudinal-axial des produits en forme de tige
(6) dans au moins un tambour d’enfoncement (13)
entraîné de manière rotative comportant des creux
circonférentiels (10), dans lequel les produits en for-
me de tige (6) viennent en appui contre un élément
d’orientation (21) sur une surface frontale (19) du
tambour d’enfoncement (13) distante du boudin, ca-
ractérisé en ce qu’un déplacement relatif est pro-
duit entre l’élément d’orientation (21) et le tambour
d’enfoncement (13), sur la circonférence du tambour
d’enfoncement (13), une zone d’inspection étant
créée.
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