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Beschreibung

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Überführen von stabförmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie, insbesondere Filterstäbe, mit einer
Längsfördereinrichtung zum Fördern der stabförmigen
Artikel in längsaxialer Richtung hintereinander in einer
Reihe, mit einer Queraxialfördereinrichtung, insbeson-
dere Einstoßtrommel, zum Fördern der stabförmigen Ar-
tikel in queraxialer Richtung, wobei die stabförmigen Ar-
tikel von der Längsfördereinrichtung an die Queraxialför-
dereinrichtung ausgangsseitig der Längsfördereinrich-
tung in einer Übergabe übergebbar sind oder übergeben
werden.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Überführen von stabförmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie, insbesondere Filterstäbe, von einer
Längsfördereinrichtung zum Fördern der stabförmigen
Artikel in längsaxialer Richtung, wobei die stabförmigen
Artikel in einer Reihe hintereinander längsaxial gefördert
werden, auf eine Queraxialfördereinrichtung, insbeson-
dere Einstoßtrommel, zum Fördern der stabförmigen Ar-
tikel in queraxialer Richtung, wobei die stabförmigen Ar-
tikel von der Längsfördereinrichtung an die Queraxialför-
dereinrichtung ausgangsseitig der Längsfördereinrich-
tung in einem Übergabebereich übergeben werden.
[0003] Außerdem betrifft die Erfindung eine Strangma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filterstrangmaschine.
[0004] Unter stabförmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie werden im Rahmen der vorliegenden
Erfindung stabförmige Artikel wie Zigaretten, mit Umhül-
lungsmaterial umhüllte Tabakstöcke, Filterstäbe, Multi-
segmentfilterstäbe und Ähnliches verstanden. Diese
stabförmigen Artikel werden üblicherweise in einem
Strangverfahren hergestellt, wobei die stabförmigen Ar-
tikel von dem hergestellten und auf einem Formatband
einer Formatvorrichtung längsaxial geförderten Strang
üblicherweise durch eine Messervorrichtung abgelängt
werden und die stabförmigen Artikel z.B. auf einer Pris-
menschiene in längsaxialer Förderrichtung nach der
Messervorrichtung längsaxial bewegt werden. Hierbei ist
die Förderrichtung parallel zur Längsachse des Strangs
bzw. der stabförmigen Artikel.
[0005] Bei Strangmaschinen der Tabak verarbeiten-
den Industrie wie Zigarettenstrangmaschinen oder Fil-
terstrangmaschinen werden die vom Strang abgetrenn-
ten Strangabschnitte als stabförmige Artikel (endlicher
Länge) aus ihrer längsaxialen Produktionsförderbahn in
eine queraxiale Förderbahn für die Weiterverarbeitung
überführt. Um die Umlenkung und Übergabe der Artikel
aus ihrer längsaxialen Förderrichtung auf einen Querför-
derer zu erleichtern, ist es bekannt, dem Artikel vor dem
Einstoß in die Aufnahmen des Querförderers eine Be-
wegungskomponente quer zu ihrer längsaxialen Bewe-
gungsrichtung und damit parallel zur Bewegung der Auf-

nahmen des Querförderers zu geben. Dieses ist bei-
spielsweise in DE-AS 12 28 978 beschrieben oder in DE
34 44 468 C2. Ferner ist aus EP 0 689 775 B1 ebenfalls
eine Überführungsvorrichtung für stabförmige Artikel der
Tabak verarbeitenden Industrie bekannt.
[0006] Darüber hinaus offenbart DE 12 77 729 B eine
Vorrichtung zum gegenseitigen axialen Distanzieren von
pneumatisch längsaxial geförderten Zigaretten, wobei
die Zigaretten an eine queraxial fördernde Fördertrom-
mel abgegeben werden. Zum Beabstanden der längsa-
xial geförderten Zigaretten ist um das Austrittsende eines
Führungsrohres herum eine ringförmige, in Bewegungs-
richtung der Zigaretten nach vorn gerichtete und an eine
Druckluftquelle angeschlossene Blasluftdüse angeord-
net.
[0007] Außerdem offenbart CH 501 372 A eine Vor-
richtung zum Ablegen von Zigaretten auf einen Querför-
derer, wobei zwischen einem Längsförderer und einem
Querförderer eine Nockenwalze vorgesehen ist, die auf
der Außenseite eine Nockenbahn aufweist, die in Form
einer archimedischen Spirale ausgebildet ist und eine
schraubenlinienförmige Kontur aufweist.
[0008] Ferner zeigt US 3,812,950 eine Fördertrommel,
die von einer Längsfördervorrichtung stabförmige Artikel
empfängt, wobei nach Aufnahme der stabförmigen Arti-
kel in den Aufnahmemulden der Fördertrommel die stab-
förmigen Artikel an beiden Kopfenden mit entgegenge-
richteten Luftströmen beaufschlagt werden.
[0009] Des Weiteren offenbart EP 1 397 968 A1 die
Überführung von stabförmigen Artikeln, wie z.B. Filtere-
lementen, von einem Längsförderer an einen Querför-
derer bzw. eine Fördertrommel.
[0010] In DE 10 2012 200 611 A1 ist überdies eine
Anordnung einer Luftvorhangerzeugungseinrichtung an
einer Fördertrommel offenbart, wobei die Luftströmung
der Luftvorhangerzeugungseinrichtung in Förderrich-
tung der auf der Fördertrommel geförderten stabförmi-
gen Artikel gerichtet ist oder entgegen der Förderrichtung
der stabförmigen Artikel.
[0011] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Überführungsvorrichtung und ein Verfahren zum Über-
führen von längsaxial geförderten stabförmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie von einem die Artikel
in einer Reihe längsaxial heranfördernden Längsförderer
auf einen die Artikel queraxial abfördernden Querförde-
rer zu verbessern, wobei es möglich sein soll, die stab-
förmigen Artikel ohne Störungen oder Verunreinigungen
zu übergeben.
[0012] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Einrichtung
zum Überführen von stabförmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterstäbe, mit
einer Längsfördereinrichtung zum Fördern der stabför-
migen Artikel in längsaxialer Richtung hintereinander in
einer Reihe, mit einer Queraxialfördereinrichtung, insbe-
sondere Einstoßtrommel, zum Fördern der stabförmigen
Artikel in queraxialer Richtung, wobei die stabförmigen
Artikel von der Längsfördereinrichtung an die Queraxial-
fördereinrichtung ausgangsseitig der Längsförderein-
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richtung in einem Übergabebereich übergebbar sind
oder übergeben werden, die dadurch weitergebildet wird,
dass im Übergabebereich der stabförmigen Artikel zwi-
schen der Längsfördereinrichtung und der Queraxialför-
dereinrichtung eine mit Blasluft beaufschlagbare oder
beaufschlagte Luftvorhangerzeugungsvorrichtung vor-
gesehen ist, wobei die Strömungsrichtung des von der
Luftvorhangerzeugungsvorrichtung erzeugbaren oder
erzeugten Luftvorhangs entgegen der längsaxialen För-
derrichtung der stabförmigen Artikel in oder an der
Längsfördereinrichtung gerichtet ist.
[0013] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
durch die Anordnung einer Luftvorhangerzeugungsvor-
richtung im Übergabebereich von der Längsförderein-
richtung an die Queraxialfördereinrichtung die geförder-
ten, vereinzelten stabförmigen Artikel mit Blasluft beauf-
schlagt werden, wobei die Strömungsrichtung der Blas-
luft von der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung entge-
gen der linearen längsaxialen Förderrichtung der stab-
förmigen Artikel und in einem spitzen Winkel auf die
Oberfläche der bewegten stabförmigen Artikel gerichtet
ist. Durch die Strömungsrichtung der Blasluft entgegen
der Förderrichtung der übergebenden stabförmigen Ar-
tikel werden beispielsweise von den stabförmigen Arti-
keln mitgerissene Partikel, wie zum Beispiel Charcoal-
Partikel usw., abgebremst, da mittels der entgegenge-
setzten Strömungsrichtung und des erzeugten trichter-
förmigen Luftvorhangs den Partikeln Bewegungsenergie
entzogen wird, so dass die mitgerissenen und von den
stabförmigen Artikeln mitgeförderten Partikeln in deren
Umgebung am Weiterflug vor der Übergabe in die Quer-
axialfördereinrichtung gehindert werden. Hierdurch wird
erreicht, dass bei der Produktion von Filterstäben eine
saubere Übergabe von der Längsfördereinrichtung an
die Queraxialfördereinrichtung erreicht wird. Somit wird
in den nachfolgenden Förderprozessen und Weiterver-
arbeitungsprozessen der Verschmutzungsgrad signifi-
kant herabgesetzt. Dadurch, dass die von den stabför-
migen Artikeln mitgerissenen und durch die Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung abgebremsten Artikel nicht
an die Queraxialfördereinrichtung mitgefördert werden,
können die im Übergabebereich abgebremsten Partikel
durch eine entsprechende Absaugeinrichtung aus dem
Übergabebereich leicht entfernt werden.
[0014] Insbesondere ist die Queraxialfördereinrich-
tung als Einstoßtrommel beschrieben, die unmittelbar an
die Längsfördereinrichtung angrenzt.
[0015] Darüber hinaus zeichnet sich eine Weiterbil-
dung der Einrichtung dadurch aus, dass im ausgangs-
seitigen Übergabebereich an der Längsfördereinrich-
tung, vorzugsweise an der Austrittsseite der stabförmi-
gen Artikel, eine Vereinzelungseinrichtung für die stab-
förmigen Artikel vorgesehen ist, so dass stabförmige Ar-
tikel vor der Übergabe von der Längsfördereinrichtung
an die Queraxialfördereinrichtung vereinzelt werden
oder vereinzelbar sind, wobei, bezogen auf die längsa-
xiale Förderrichtung der stabförmigen Artikel, vorzugs-
weise unmittelbar, vor der Vereinzelungseinrichtung

und/oder vorzugsweise unmittelbar, nach der Vereinze-
lungseinrichtung jeweils eine mit Blasluft beaufschlag-
bare oder beaufschlagte Luftvorhangerzeugungsvor-
richtung angeordnet ist, wobei jeweils die Strömungs-
richtung des von der jeweiligen Luftvorhangerzeugungs-
vorrichtung erzeugbaren oder erzeugten, vorzugsweise
trichterförmigen und/oder entgegen der Förderrichtung
der stabförmigen Artikel sich verjüngenden, Luftvor-
hangs entgegen der längsaxialen Förderrichtung der
stabförmigen Artikel in oder an der Längsfördereinrich-
tung gerichtet ist.
[0016] Im Rahmen der Erfindung ist es möglich, dass
vor Eintritt eines stabförmigen Artikels in die Vereinze-
lungseinrichtung eine Luftvorhangerzeugungsvorrich-
tung angeordnet ist, so dass die von den stabförmigen
Artikeln mitgerissenen Partikel in ihrer Bewegungsener-
gie abgebremst werden. Darüber hinaus ist es im Rah-
men der Erfindung ebenfalls möglich, dass nach Durch-
tritt der stabförmigen Artikel durch die Vereinzelungsein-
richtung für die stabförmigen Artikel mittels einer in För-
derrichtung der stabförmigen Artikel danach angeordne-
ten Luftvorhangerzeugungsvorrichtung die mitgerisse-
nen Partikel abgebremst werden. Ebenso ist es denkbar,
dass sowohl an der Eintrittsseite als auch an der Aus-
trittsseite der Vereinzelungseinrichtung jeweils eine ent-
sprechende Luftvorhangerzeugungsvorrichtung ange-
ordnet ist.
[0017] Stromaufwärts der Vereinzelungseinrichtung
ist an der Längsfördereinrichtung eine Messervorrich-
tung vorgesehen, wodurch die stabförmigen Artikel von
einem hergestellten endlosen bzw. quasi-endlosen
Strang in stabförmige Artikel endlicher Länge abgelängt
bzw. abgeschnitten werden. Hierbei ist es in einer Aus-
gestaltung denkbar, dass die erfindungsgemäße Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung nach der Messervorrich-
tung im Übergabebereich zwischen der Längsförderein-
richtung und der Queraxialfördereinrichtung angeordnet
ist.
[0018] Insbesondere weist die Vereinzelungseinrich-
tung eine oder mehrere, insbesondere zwei, Beschleu-
nigungsrollen für die stabförmigen Artikel auf. Hierbei
kann die Vereinzelungseinrichtung auch ein oder meh-
rere Beschleunigerscheibenpaare aufweisen, wobei die
Beschleunigungsrollen eines Beschleunigungsschei-
benpaares miteinander zusammenwirken, so dass bei
Eintritt eines stabförmigen Artikels in ein Beschleuni-
gungsscheibenpaar der entsprechende stabförmige Ar-
tikel beschleunigt wird und dadurch vereinzelt wird, so
dass der stabförmige Artikel unmittelbar nach der Ver-
einzelung an die Queraxialförderung übergeben oder
überführt wird.
[0019] Des Weiteren ist es bei einer Ausführungsform
der Einrichtung vorgesehen, dass die Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung eine Aufnahmeöffnung für die längsa-
xial förderbaren oder geförderten stabförmigen Artikel
aufweist, wobei die längsaxial geförderten oder förder-
baren stabförmigen Artikel durch die Aufnahmeöffnung
hindurch förderbar sind oder gefördert werden. Dadurch
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ist es möglich, dass über einen großen Umfang der Stran-
goberfläche die stabförmigen Artikel mit Blasluft beauf-
schlagt werden, um die in der Nähe der stabförmigen
Artikel befindlichen Partikel abzubremsen.
[0020] Dabei ist in einer Ausgestaltung bevorzugt,
dass die Aufnahmeöffnung der Luftvorhangerzeugungs-
vorrichtung ringartig oder in sich geschlossen oder teil-
kreisförmig oder maulartig ausgebildet ist.
[0021] Vorzugsweise weist in einer Ausführungsform
die Luftvorhangerzeugungsvorrichtung mehrere mit
Blasluft beaufschlagte oder beaufschlagbare Luftaus-
trittsdüsen und/oder einen oder mehrere mit Blasluft be-
aufschlagte oder beaufschlagbare Luftaustrittsschlitze
auf.
[0022] Eine besondere Ausführungsform der Einrich-
tung zeichnet sich dadurch aus, dass die Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung bewegbar, insbesondere ver-
schiebbar und/oder verschwenkbar, angeordnet ist.
[0023] Dazu ist in einer Ausgestaltung weiter vorgese-
hen, dass für die Bewegung der Luftvorhangerzeugungs-
vorrichtung eine Führungsvorrichtung und/oder eine
Führungskulisse vorgesehen ist und/oder dass für die
Bewegung der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung ein,
vorzugsweise motorischer, Antrieb vorgesehen ist.
[0024] Außerdem ist es bei der Ausgestaltung der Ein-
richtung vorteilhaft, dass der von der Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung erzeugte oder erzeugbare Luftvor-
hang kegelmantelartig oder teilkegelmantelartig oder ke-
gelstumpfmantelartig oder teilweise kegelstumpfmantel-
artig ausgebildet oder ausbildbar ist.
[0025] Ferner zeichnet sich eine Ausführungsform der
Einrichtung dadurch aus, dass eine Absaugvorrichtung
zum Absaugen von Partikeln und/oder Luft, vorzugswei-
se aus der Umgebung der Luftvorhangerzeugungsvor-
richtung, vorgesehen ist, wodurch die von der Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung abgebremsten Partikel von
der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung durch Absaugen
entfernt werden. Somit wird die Umgebung sowie der
Bereich der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung frei von
losen Partikeln, wie z.B. Charcoal-Partikeln oder Tabak-
partikeln, gehalten.
[0026] Ferner wird die Aufgabe gelöst durch ein Ver-
fahren zum Überführen von stabförmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterstäbe,
von einer Längsfördereinrichtung zum Fördern der stab-
förmigen Artikel in längsaxialer Richtung, wobei die stab-
förmigen Artikel in einer Reihe hintereinander längsaxial
gefördert werden, auf eine Queraxialfördereinrichtung,
insbesondere Einstoßtrommel, zum Fördern der stabför-
migen Artikel in queraxialer Richtung, wobei die stabför-
migen Artikel von der Längsfördereinrichtung an die
Queraxialfördereinrichtung ausgangsseitig der Längs-
fördereinrichtung in einem Übergabebereich übergeben
werden, das dadurch weitergebildet wird, dass im Über-
gabebereich der stabförmigen Artikel zwischen der
Längsfördereinrichtung und der Queraxialfördereinrich-
tung die in einer Reihe hintereinander längsaxial geför-
derten stabförmigen Artikel von einer Luftvorhangerzeu-

gungsvorrichtung mit Blasluft beaufschlagt werden, wo-
bei die Strömungsrichtung des von der Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung erzeugten Luftvorhangs entgegen
der längsaxialen Förderrichtung der stabförmigen Artikel
in oder an der Längsfördereinrichtung gerichtet ist.
[0027] Gemäß der Erfindung ist hierbei die Strömungs-
richtung der von der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung
erzeugten Luft auf die Strangoberfläche der stabförmi-
gen Artikel gerichtet, wobei die Blasluft des insbesondere
trichterförmigen Luftvorhangs in einem spitzen Winkel
auf die Strangoberfläche der stabförmigen Artikel trifft.
Insbesondere sind die Luftaustrittsdüsen oder Luftaus-
trittsschlitze der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung der-
art angeordnet und ausgerichtet, dass die einzelnen aus-
tretenden Blasluftströme sich in einer Projektion in der
Strangmitte der stabförmigen Artikel vor der Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung (theoretisch) treffen. Hier-
bei befindet sich der (theoretische) Schnittpunkt der aus-
tretenden Blasluftströme aus der Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung in einem Abstand zwischen 15 mm bis
40 mm, vorzugsweise zwischen 20 mm bis 30 mm, von
der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung stromaufwärts.
[0028] Insbesondere wird das Verfahren unter Ver-
wendung einer voranstehend beschriebenen Einrich-
tung zum Überführen von stabförmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterstäbe,
geführt. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf
die obigen Ausführungen ausdrücklich verwiesen.
[0029] Darüber hinaus ist eine Verwendung einer Luft-
vorhangerzeugungsvorrichtung zur Erzeugung eines
Luftvorhangs in einer Einrichtung zum Überführen von
stabförmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filterstäbe, wie sie voranstehend be-
schrieben ist, vorgesehen.
[0030] Außerdem wird die Aufgabe gelöst durch eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstrangmaschine, mit einer erfin-
dungsgemäßen Einrichtung zum Überführen von stab-
förmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstäbe, mit einer Längsfördereinrich-
tung zum Fördern der stabförmigen Artikel in längsaxialer
Richtung und mit einer Queraxialfördereinrichtung, ins-
besondere Einstoßtrommel.
[0031] Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf
die obigen Ausführungen ebenfalls ausdrücklich verwie-
sen.
[0032] 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.
[0033] 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.
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Es zeigen:

Fig. 1. schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner erfindungsgemäßen Überführungseinrich-
tung im Ausschnitt;

Fig. 2 schematisch eine weitere Darstellung der
Überführungseinrichtung und

Fig. 3 schematisch eine weitere perspektivische An-
sicht der Überführungseinrichtung.

[0034] 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.
[0035] Die Darstellung in den Fig. 1 bis Fig. 3 zeigen
jeweils verschiedene perspektivische Ansichten einer
Überführungseinrichtung 10 zum Überführen von
längsaxial geförderten stabförmigen Artikeln 20, die in
einem Längsförderer 12 längsaxial und in einer Reihe
hintereinander angeordnet gefördert werden. Ferner
weist die Überführungseinrichtung 10 am Ende des
Längsförderers 12 ausgangsseitig des Längsförderers
12 eine als Querförderer ausgebildete Einstoßtrommel
14 auf, so dass die vom Längsförderer 12 an die Ein-
stoßtrommel 14 übergebenen stabförmigen Artikel 20
auf der Einstoßtrommel 14 in queraxialer Richtung ge-
fördert werden.
[0036] Der Längsförderer 12 ist beispielsweise Be-
standteil einer Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie, wie beispielsweise eine Zigarettenstrang-
maschine oder Filterstrangmaschine. Die Einstoßtrom-
mel 14 ist hierbei als Querförderer ausgebildet, der dazu
dient, beispielsweise Filterstäbe an eine weitere Maschi-
ne, zum Beispiel Filteransetzmaschine, weiterzugeben.
[0037] Aus Gründen der Übersichtlichkeit wurde von
der Einzeichnung der Einstoßtrommel 14 in Fig. 2 abge-
sehen.
[0038] Die Überführungseinrichtung 10 weist aus-
gangsseitig und im Übergabebereich zwischen dem
Längsförderer 12 und der Einstoßtrommel 14 ein Be-
schleunigerrollenpaar mit den Beschleunigungsrollen
16.1, 16.2 auf, so dass bei Eintritt der stabförmigen Artikel
20 zwischen den beiden Beschleunigungsrollen 16.1,
16.2 die stabförmigen Artikel 20 in längsaxialer Richtung
zur Einstoßtrommel 14 hin beschleunigt werden und da-
durch vereinzelt werden.
[0039] Stromabwärts des Beschleunigerrollenpaars
mit den Beschleunigungsrollen 16.1, 16.2 ist vor der
Übergabe der stabförmigen Artikel 20 an die
Einstoßtrommel 14 eine Luftvorhangerzeugungsvorrich-
tung 30 angeordnet, durch die die stabförmigen Artikel
20 in längsaxialer Richtung hindurchgefördert werden.
[0040] Bei der Förderung und bei der Überführung des
durch das Beschleunigerrollenpaar beschleunigten stab-
förmigen Artikels 20 wird der stabförmige Artikel 20 ent-
lang eines ausgangsseitigen Führungskörpers 18 ent-

langgefördert, der gegenüber der maulförmigen Öffnung
32 der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung 30 angeord-
net ist, so dass der stabförmige Artikel 20 zwischen dem
Führungskörper 18 und der Luftvorhangerzeugungsvor-
richtung 30 hindurchgefördert wird.
[0041] Die Luftvorhangerzeugungsvorrichtung 30
weist eine maulförmige Öffnung 32 auf, wobei an der
dem Beschleunigerscheibenpaar zugewandten Seite die
Luftvorhangerzeugungsvorrichtung 30 mehrere Luftdü-
sen 34 aufweist, so dass die maulförmige Öffnung 32
von den Luftdüsen 34 begrenzt wird oder ist.
[0042] Die Luftdüsen 34 sind mit einer Blasluftquelle
40, zum Beispiel einem Ventilator oder einer Druckquel-
le, verbunden, wie dieses schematisch in Fig. 2 ange-
deutet ist. Mittels der Blasluftquelle 40 wird Blasluft zu
den Luftdüsen 34 geführt, wobei nach Durchtritt der Blas-
luft ein kegelstumpfmantelförmiger bzw. ein trichterför-
miger Luftstrom als Luftvorhang erzeugt wird (vgl. Fig.
2), wobei die Strömungsrichtung der Blasluftströme ge-
gen die Strangoberfläche des gleichzeitig durch die
maulförmige Öffnung 32 hindurchgeführten bzw. geför-
derten stabförmigen Artikels 20, vorzugsweise in einem
spitzen Winkel, gerichtet ist. Hierbei werden von dem
längsaxial geförderten Artikel 20 mitgeförderte Partikel,
wie zum Beispiel Charcoal-Partikel oder Tabakpartikel,
durch den erzeugten Luftstrom des Luftvorhangs bei der
Überführung des stabförmigen Artikels an die
Einstoßtrommel 14 abgebremst und davon abgehalten,
auf die Einstoßtrommel 14 mitgerissen zu werden. Durch
die Abbremsung der Partikel mittels des erzeugten Blas-
luftstroms werden die Partikel abgebremst und mittels
einer (hier nicht dargestellten) Absaugeinrichtung, zum
Beispiel in der Nähe der Beschleunigerrollen 16.1, 16.2,
abgesaugt.
[0043] Die maulförmige Öffnung 32 der Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung 30 ist als Langöffnung oder einsei-
tig offenes Langloch ausgebildet, so dass ein entspre-
chender Freiraum bei der Überführung der stabförmigen
Artikel 20 an die Einstoßtrommel 14 entsteht.
[0044] An der Austrittsseite der stabförmigen Artikel
20 aus dem Längsförderer 12 ist eine Halterung 36 für
die Luftvorhangerzeugungsvorrichtung 30 angeordnet.
Die Halterung 36 (vgl. Fig. 3) ist aus Gründen der Über-
sichtlichkeit in den Fig. 1 und 2 nicht eingezeichnet.
[0045] Die Luftvorhangerzeugungsvorrichtung 30
weist an ihrem freien Ende ein Langloch 38 auf, in das
ein Führungsstift der Halterung 36 einbringbar und auf-
genommen ist. Hierdurch wird eine Führung der zwi-
schen dem Längsförderer 12 und der Einstoßtrommel 14
beweglich angeordneten Luftvorhangerzeugungsvor-
richtung 30 quer zu den längsaxial geförderten stabför-
migen Artikeln 20 erreicht.
[0046] Vorzugsweise ist die Luftvorhangerzeugungs-
vorrichtung 30 in einer weiteren Ausgestaltung ver-
schwenkbar ausgebildet.
[0047] Wie aus Fig. 3 weiter hervorgeht, erweitert sich
die zur Einstoßtrommel 14 zugewandte Seite der maul-
förmigen Öffnung 32 trichterförmig, so dass die der Ein-
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stoßtrommel 14 zugewandte Seite der maulförmigen Öff-
nung 32 größer ist als die dem Längsförderer 12 zuge-
wandte Seite der Öffnung 32.

Bezugszeichenliste

[0048]

10 Überführungseinrichtung
12 Längsförderer
14 Einstoßtrommel
16.1, 16.2 Beschleunigerrolle
20 stabförmiger Artikel
30 Luftvorhangerzeugungsvorrichtung
32 Öffnung
34 Luftdüse
36 Halterung
38 Langloch
40 Blasluftquelle

Patentansprüche

1. Einrichtung (10) zum Überführen von stabförmigen
Artikeln (20) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstäbe, mit einer Längsförderein-
richtung (12) zum Fördern der stabförmigen Artikel
(20) in längsaxialer Richtung hintereinander in einer
Reihe, mit einer Queraxialfördereinrichtung (14),
insbesondere Einstoßtrommel, zum Fördern der
stabförmigen Artikel (20) in queraxialer Richtung,
wobei die stabförmigen Artikel (20) von der Längs-
fördereinrichtung (12) an die Queraxialfördereinrich-
tung (14) ausgangsseitig der Längsfördereinrich-
tung (12) in einem Übergabebereich übergebbar
sind oder übergeben werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Übergabebereich der stabförmi-
gen Artikel (20) zwischen der Längsfördereinrich-
tung (12) und der Queraxialfördereinrichtung (14) ei-
ne mit Blasluft beaufschlagbare oder beaufschlagte
Luftvorhangerzeugungsvorrichtung (30) vorgese-
hen ist, wobei die Strömungsrichtung des von der
Luftvorhangerzeugungsvorrichtung (30) erzeugba-
ren oder erzeugten Luftvorhangs entgegen der
längsaxialen Förderrichtung der stabförmigen Arti-
kel (20) in oder an der Längsfördereinrichtung (12)
gerichtet ist.

2. Einrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im ausgangsseitigen Überga-
bebereich an der Längsfördereinrichtung (12), vor-
zugsweise an der Austrittsseite der stabförmigen Ar-
tikel (20), eine Vereinzelungseinrichtung vorgese-
hen ist, so dass stabförmige Artikel (20) vor der Über-
gabe von der Längsfördereinrichtung (12) an die
Queraxialfördereinrichtung (14) vereinzelt werden
oder vereinzelbar sind, wobei bezogen auf die
längsaxiale Förderrichtung der stabförmigen Artikel

(20) vor der Vereinzelungseinrichtung oder nach der
Vereinzelungseinrichtung die mit Blasluft beauf-
schlagbare oder beaufschlagte Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung (30) angeordnet ist.

3. Einrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im ausgangsseitigen Überga-
bebereich an der Längsfördereinrichtung (12), vor-
zugsweise an der Austrittsseite der stabförmigen Ar-
tikel (20), eine Vereinzelungseinrichtung vorgese-
hen ist, so dass stabförmige Artikel (20) vor der Über-
gabe von der Längsfördereinrichtung (12) an die
Queraxialfördereinrichtung (14) vereinzelt werden
oder vereinzelbar sind, wobei bezogen auf die
längsaxiale Förderrichtung der stabförmigen Artikel
(20) vor der Vereinzelungseinrichtung die mit Blas-
luft beaufschlagbare oder beaufschlagte Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung (30) angeordnet ist und
nach der Vereinzelungseinrichtung eine mit Blasluft
beaufschlagbare oder beaufschlagte Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (30) angeordnet ist, wobei je-
weils die Strömungsrichtung des von der jeweiligen
Luftvorhangerzeugungsvorrichtung (30) erzeugba-
ren oder erzeugten Luftvorhangs entgegen der
längsaxialen Förderrichtung der stabförmigen Arti-
kel (20) in oder an der Längsfördereinrichtung (12)
gerichtet ist.

4. Einrichtung (10) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vereinzelungseinrich-
tung eine oder mehrere, insbesondere zwei, Be-
schleunigungsrollen (16.1, 16.3) für die stabförmi-
gen Artikel (20) aufweist.

5. Einrichtung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (30) eine Aufnahmeöffnung
(32) für die längsaxial förderbaren oder geförderten
stabförmigen Artikel (20) aufweist, wobei die längsa-
xial geförderten oder förderbaren stabförmigen Arti-
kel (20) durch die Aufnahmeöffnung (32) hindurch
förderbar sind oder gefördert werden.

6. Einrichtung (10) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmeöffnung (32) der
Luftvorhangerzeugungsvorrichtung (30) ringartig
oder in sich geschlossen oder teilkreisförmig oder
maulartig ausgebildet ist.

7. Einrichtung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (30) mehrere mit Blasluft be-
aufschlagte oder beaufschlagbare Luftaustrittsdü-
sen (34) und/oder einen oder mehrere mit Blasluft
beaufschlagte oder beaufschlagbare Luftaustritts-
schlitze aufweist.

8. Einrichtung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (30) bewegbar, insbesondere
verschiebbar und/oder verschwenkbar, angeordnet
ist.

9. Einrichtung (10) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass für die Bewegung der Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung (30) eine Führungsvor-
richtung und/oder eine Führungskulisse vorgesehen
ist und/oder dass für die Bewegung der Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung (30) ein, vorzugsweise
motorischer, Antrieb vorgesehen ist.

10. Einrichtung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der von der Luft-
vorhangerzeugungsvorrichtung (30) erzeugte oder
erzeugbare Luftvorhang kegelmantelartig oder teil-
kegelmantelartig oder kegelstumpfmantelartig oder
teilweise kegelstumpfmantelartig ausgebildet oder
ausbildbar ist.

11. Einrichtung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Absaugvor-
richtung zum Absaugen von Partikeln und/oder Luft,
vorzugsweise aus der Umgebung der Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung (30), vorgesehen ist.

12. Verfahren zum Überführen von stabförmigen Arti-
keln (20) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterstäbe, von einer Längsfördereinrich-
tung (12) zum Fördern der stabförmigen Artikel (20)
in längsaxialer Richtung, wobei die stabförmigen Ar-
tikel (20) in einer Reihe hintereinander längsaxial ge-
fördert werden, auf eine Queraxialfördereinrichtung
(14), insbesondere Einstoßtrommel, zum Fördern
der stabförmigen Artikel (20) in queraxialer Rich-
tung, wobei die stabförmigen Artikel (20) von der
Längsfördereinrichtung (12) an die Queraxialförder-
einrichtung (14) ausgangsseitig der Längsförderein-
richtung (12) in einem Übergabebereich übergeben
werden, dadurch gekennzeichnet, dass im Über-
gabebereich der stabförmigen Artikel (20) zwischen
der Längsfördereinrichtung (12) und der Queraxial-
fördereinrichtung (14) die in einer Reihe hinterein-
ander längsaxial geförderten stabförmigen Artikel
(20) von einer Luftvorhangerzeugungsvorrichtung
(30) mit Blasluft beaufschlagt werden, wobei die
Strömungsrichtung des von der Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung (30) erzeugten Luftvorhangs ent-
gegen der längsaxialen Förderrichtung der stabför-
migen Artikel (20) in oder an der Längsfördereinrich-
tung (12) gerichtet ist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren unter Verwendung ei-
ner Einrichtung zum Überführen von stabförmigen
Artikeln (20) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstäbe, nach einem der Ansprü-

che 1 bis 11 ausgeführt wird.

14. Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filterstrangmaschine, mit einer
Einrichtung (10) zum Überführen von stabförmigen
Artikeln (20) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstäbe, nach einem der Ansprü-
che 1 bis 11.

Claims

1. A device (10) for conveying rod-shaped articles (20)
for the tobacco processing industry, in particular filter
rods, having a longitudinal conveying device (12) for
conveying the rod-shaped articles (20) in the longi-
tudinal axial direction behind one another in a queue,
having a transverse axial conveying device (14), in
particular a fluted drum, for conveying the rod-
shaped articles (20) in the transverse axial direction,
wherein the rod-shaped articles (20) can be or are
transferred from the longitudinal conveying device
(12) to the transverse axial conveying device (14) on
the output side of the longitudinal conveying device
(12) in a transfer region, characterized in that an
air curtain production device (30) which can be or is
acted upon with an air jet is provided in the transfer
region of the rod-shaped articles (20) between the
longitudinal conveying device (12) and the trans-
verse axial conveying device (14), wherein the flow
direction of the air curtain which can be or is pro-
duced by the air curtain production device (30) is
directed in the opposite direction to the longitudinal
axial conveying direction of the rod-shaped articles
(20) in or on the longitudinal conveying device (12).

2. The device (10) according to Claim 1, characterized
in that a separating device is provided in the transfer
region on the output side on the longitudinal convey-
ing device (12), preferably on the output side of the
rod-shaped articles (20), so that rod-shaped articles
(20) are or can be separated prior to the transfer from
the longitudinal conveying device (12) to the trans-
verse axial conveying device (14), wherein the air
curtain production device (30) which can be or is
acted upon with an air jet is arranged before the sep-
arating device or after the separating device, based
on the longitudinal axial conveying direction of the
rod-shaped articles (20).

3. The device (10) according to Claim 1, characterized
in that a separating device is provided in the transfer
region on the output side on the longitudinal convey-
ing device (12), preferably on the output side of the
rod-shaped articles (20), so that rod-shaped articles
(20) are or can be separated prior to the transfer from
the longitudinal conveying device (12) to the trans-
verse axial conveying device (14), wherein the air
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curtain production device (30) which can be or is
acted upon with an air jet is arranged before the sep-
arating device and an air curtain production device
(30) which can be or is acted upon with an air jet is
arranged after the separating device, based on the
longitudinal axial conveying direction of the rod-
shaped articles (20), wherein the flow direction of
the air curtain which can be or is produced by the
respective air curtain production device (30) is in
each case directed in the opposite direction to the
longitudinal axial conveying direction of the rod-
shaped articles (20) in or on the longitudinal convey-
ing device (12).

4. The device (10) according to Claim 2 or 3, charac-
terized in that the separating device has one or
more, in particular two, acceleration rollers (16.1,
16.3) for the rod-shaped articles (20).

5. The device (10) according to any one of Claims 1 to
4, characterized in that the air curtain production
device (30) has a receiving opening (32) for the rod-
shaped articles (20) which can be or are conveyed
longitudinally axially, wherein the rod-shaped arti-
cles (20) which are conveyed or can be conveyed
longitudinally axially can be or are conveyed through
the receiving opening (32).

6. The device (10) according to Claim 5, characterized
in that the receiving opening (32) of the air curtain
production¬ device (30) is configured annularly or in
a self-contained manner or partially circularly or in a
jaw-like manner.

7. The device (10) according to any one of Claims 1 to
6, characterized in that the air curtain production
device (30) has multiple air outlet nozzles (34) which
are or can be acted upon with an air jet and/or one
or more air outlet slots which are or can be acted
upon with an air jet.

8. The device (10) according to any one of Claims 1 to
7, characterized in that the air curtain production
device (30) is arranged movably, in particular dis-
placeably and/or pivotably.

9. The device (10) according to Claim 8, characterized
in that a guiding device and/or a guide connecting
link is provided for the movement of the air curtain
production device (30) and/or a, preferably motor-
ized, drive is provided for the movement of the air
curtain production device (30).

10. The device (10) according to any one of Claims 1 to
9, characterized in that the air curtain which is or
can be produced by the air curtain production device
(30) is or can be configured in the manner of a conical
surface or in the manner of a partial conical surface

or in the manner of a frustoconical surface or partially
in the manner of a frustoconical surface.

11. The device (10) according to any one of Claims 1 to
10, characterized in that an extraction device for
extracting particles and/or air, preferably from the
surroundings of the air curtain production device
(30), is provided.

12. A method for conveying rod-shaped articles (20) for
the tobacco processing industry, in particular filter
rods, by a longitudinal conveying device (12) for con-
veying the rod-shaped articles (20) in the longitudinal
axial direction, wherein the rod-shaped articles (20)
are conveyed longitudinally axially in a queue behind
one another onto a transverse axial conveying de-
vice (14), in particular a fluted drum, for conveying
the rod-shaped articles (20) in the transverse axial
direction, wherein the rod-shaped articles (20) are
transferred from the longitudinal conveying device
(12) to the transverse axial conveying device (14) on
the output side of the longitudinal conveying device
(12) in a transfer region, characterized in that the
rod-shaped articles (20) conveyed longitudinal axi-
ally in a queue behind one another are acted upon
with an air jet by an air curtain production device (30)
in the transfer region of the rod-shaped articles (20)
between the longitudinal conveying device (12) and
the transverse axial conveying device (14), wherein
the flow direction of the air curtain produced by the
air curtain production device (30) is directed in the
opposite direction to the longitudinal axial conveying
direction of the rod-shaped articles (20) in or on the
longitudinal conveying device (12).

13. The method according to Claim 12, characterized
in that the method is executed using a device for
conveying rod-shaped articles (20) for the tobacco
processing industry, in particular filter rods, accord-
ing to any one of Claims 1 to 11.

14. A rod maker for the tobacco processing industry, in
particular a filter rod maker, having a device (10) for
conveying rod-shaped articles (20) for the tobacco
processing industry, in particular filter rods, accord-
ing to any one of Claims 1 to 11.

Revendications

1. Dispositif (10) pour transférer des articles (20) en
forme de tige de l’industrie de traitement du tabac,
en particulier des tiges à filtres, avec un dispositif
(12) de transport longitudinal pour transporter les ar-
ticles (20) en forme de tige dans la direction axiale
longitudinale les uns derrière les autres en une ran-
gée, avec un dispositif (14) de transport axial trans-
versal, en particulier un tambour d’insertion, pour le
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transport des articles (20) en forme de tige dans la
direction axialement transversale, les articles (20)
en forme de tige étant aptes à être ou étant transférés
depuis le dispositif (12) de transport longitudinal vers
le dispositif (14) de transport axial transversal du cô-
té de la sortie du dispositif (12) de transport longitu-
dinal dans une zone de transfert, caractérisé en ce
que, dans la zone de transfert des articles (20) en
forme de tige entre le dispositif (12) de transport lon-
gitudinal et le dispositif (14) de transport axial trans-
versal, il est prévu un dispositif (30) de génération
de rideau d’air qui est apte à être sollicité ou est
sollicité par de l’air soufflé, la direction d’écoulement
du rideau d’air qui est apte à être généré ou est gé-
néré par le dispositif (30) de génération de rideau
d’air étant dirigée à l’encontre de la direction de
transport axial longitudinal des articles (20) en forme
de tige dans ou sur le dispositif (12) de transport
longitudinal.

2. Dispositif (10) selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’un dispositif de séparation est prévu dans
la zone de transfert côté sortie sur le dispositif (12)
de transport longitudinal, de préférence sur le côté
sortie des articles (20) en forme de tige, de sorte que
les articles (20) en forme de tige sont séparés ou
aptes à être séparés avant le transfert depuis le dis-
positif (12) de transport longitudinal vers le dispositif
(14) de transport axial transversal, le dispositif (30)
de génération de rideau d’air, qui est apte à être sol-
licité ou est sollicité par de l’air soufflé, étant disposé
en amont du dispositif de séparation ou en aval du
dispositif de séparation par rapport à la direction de
transport axiale longitudinale des articles (20) en for-
me de tige.

3. Dispositif (10) selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’un dispositif de séparation est prévu dans
la zone de transfert du côté de la sortie du dispositif
(12) de transport longitudinal, de préférence du côté
de la sortie des articles (20) en forme de tige, de
sorte que les articles (20) en forme de tige sont ou
aptes à être séparés avant le transfert depuis le dis-
positif (12) de transport longitudinal vers le dispositif
(14) de transport axial transversal, le dispositif (30)
de génération de rideau d’air, qui est apte à être sol-
licité ou est sollicité par de l’air soufflé, étant disposé
en amont du dispositif de séparation par rapport à
la direction de transport axiale longitudinale des ar-
ticles (20) en forme de tige, et un dispositif (30) de
génération de rideau d’air qui est apte à être sollicité
ou est sollicité par de l’air soufflé étant disposé en
aval du dispositif de séparation ; dans chaque cas,
la direction d’écoulement du rideau d’air qui est apte
à être généré ou est généré par le dispositif (30) de
génération de rideau d’air respectif est dirigée à l’en-
contre de la direction de transport axiale longitudi-
nale des articles (20) en forme de tige dans ou sur

le dispositif (12) de transport longitudinal.

4. Dispositif (10) selon la revendication 2 ou la reven-
dication 3, caractérisé en ce que le dispositif de
séparation présente un ou plusieurs, en particulier
deux, rouleaux d’accélération (16.1, 16.3) pour les
articles (20) en forme de tige.

5. Dispositif (10) selon l’une des revendications 1 à 4,
caractérisé en ce que le dispositif (30) de généra-
tion de rideau d’air présente une ouverture de récep-
tion (32) pour les articles (20) en forme de tige trans-
portables ou convoyés dans la direction axiale lon-
gitudinale, les articles (20) en forme de tige trans-
portables ou convoyés dans la direction axiale lon-
gitudinale étant aptes à être transportés ou étant
convoyés à travers l’ouverture de réception (32).

6. Dispositif (10) selon la revendication 5, caractérisé
en ce que l’ouverture de réception (32) du dispositif
(30) de génération de rideau d’air est réalisée selon
une forme d’anneau ou est fermée sur elle-même
ou est partiellement circulaire ou est en forme de
bouche.

7. Dispositif (10) selon l’une des revendications 1 à 6,
caractérisé en ce que le dispositif (30) de généra-
tion de rideau d’air présente une pluralité de buses
(34) de sortie d’air qui sont alimentées ou aptes à
être alimentées en air soufflé et/ou une ou plusieurs
fentes de sortie d’air qui sont alimentées ou aptes à
être alimentées en air soufflé.

8. Dispositif (10) selon l’une des revendications 1 à 7,
caractérisé en ce que le dispositif (30) de généra-
tion de rideau d’air est agencé de manière mobile,
en particulier de façon coulissante et/ou pivotante.

9. Dispositif (10) selon la revendication 8, caractérisé
en ce qu’un dispositif de guidage et/ou une glissière
de guidage est prévu pour le déplacement du dispo-
sitif (30) de génération de rideau d’air et/ou en ce
qu’un moyen d’entraînement, de préférence moto-
risé, est prévu pour le déplacement du dispositif (30)
de génération de rideau d’air.

10. Dispositif (10) selon l’une des revendications 1 à 9,
caractérisé en ce que le rideau d’air produit ou apte
à être produit par le dispositif (30) de génération de
rideau d’air est formé ou est apte à être formé à la
manière d’une enveloppe conique ou d’une enve-
loppe conique partielle ou d’une enveloppe tronco-
nique ou d’une enveloppe tronconique partielle.

11. Dispositif (10) selon l’une quelconque des revendi-
cations 1 à 10, caractérisé en ce qu’un dispositif
d’aspiration est prévu pour aspirer des particules
et/ou de l’air, de préférence au voisinage du dispositif
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12. Procédé pour transférer des articles (20) en forme
de tige de l’industrie de traitement du tabac, en par-
ticulier des tiges à filtres, depuis un dispositif (12) de
transport longitudinal pour transporter les articles
(20) en forme de tige dans la direction longitudinale-
axiale, les articles (20) en forme de tige étant trans-
portés longitudinalement en une rangée les uns der-
rière les autres, vers un dispositif (14) de transport
axial transversal, en particulier un tambour d’inser-
tion, pour transporter les articles (20) en forme de
tige dans une direction axialement transversale, les
articles (20) en forme de tige étant transférés du dis-
positif (12) de transport longitudinal au dispositif (14)
de transport axial transversal du côté de la sortie du
dispositif (12) de transport longitudinal dans une zo-
ne de transfert, caractérisé en ce que, dans la zone
de transfert des articles (20) en forme de tige, entre
le dispositif (12) de transport longitudinal et le dis-
positif (14) de transport axial transversal, les articles
(20) en forme de tige transportés longitudinalement
axialement en une rangée les uns derrière les autres
sont soumis à de l’air soufflé provenant d’un dispo-
sitif (30) de génération de rideau d’air, la direction
d’écoulement du rideau d’air généré par le dispositif
(30) de génération de rideau d’air étant dirigée à l’en-
contre de la direction de transport longitudinale axia-
le des articles (20) en forme de tige dans ou sur le
dispositif (12) de transport longitudinal.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le procédé est mis en œuvre par l’utilisation
d’un dispositif de transfert d’articles (20) en forme
de tige de l’industrie de traitement du tabac, notam-
ment de tiges à filtres, selon l’une des revendications
1 à 11.

14. Machine pour tiges de l’industrie de traitement du
tabac, en particulier machine pour tiges à filtres, avec
un dispositif (10) pour transférer des articles (20) en
forme de tige de l’industrie de traitement du tabac,
en particulier des tiges à filtres, selon l’une des re-
vendications 1 à 11.
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