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(567) Die Erfindung betrifft u.a. ein Verfahren zum
queraxialen Fordern von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, wobei in einem Bereitstel-
lungsvorgang Artikelgruppen (100) mit drei oder mehr
als drei stabférmigen Artikelsegmenten gebildet werden
oder sind, wobei die Artikelsegmente (111, 112, 113,
114, 115) jeder Artikelgruppe (100) in langsaxialer Rich-
tung der Artikelgruppen (100) nebeneinander angeord-
net sind, wobei eine Fehlstellenermittlungseinrichtung
(60) derart ausgebildet ist, dass flr jedes Artikelsegment
(111, 112, 113, 114, 115) der jeweiligen Artikelgruppen
(100) die Anwesenheit oder das Fehlen des jeweiligen

Artikelsegments innerhalb der jeweiligen Artikelgruppen

(100) ermittelt wird, und wobei mittels der Fehlstellener-

mittlungseinrichtung (60) bei Ermittlung des Fehlens von
wenigstens einem Artikelsegment (111, 112, 113, 114,
115) innerhalb der jeweiligen Artikelgruppe (100) be-
stimmt wird, ob wenigstens ein Artikelsegment (111,112,
113, 114, 115) der jeweiligen Artikelgruppe (100) in Be-
zug auf eine Referenzebene (40) lAngsaxial zu verschie-
ben ist und wobei nach Bestimmung einer durchzufiih-
renden langsaxialen Verschiebung von wenigstens ei-
nem Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) wenigs-
tens ein Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) mittels
wenigstens eines Bewegungsorgans (Z, Z’) fur die Arti-
kelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) in Bezug auf die
Referenzebene (40) verschoben und/oder ausgerichtet
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum queraxialen Férdern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbei-
tenden Industrie, insbesondere Filtersegmente, sowie eine Einrichtung zum queraxialen Férdern von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersegmente.

[0002] Fernerbetrifftdie Erfindung eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum Herstellen von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Multisegmentfilter oder Filterzigaretten.

[0003] In Maschinen der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschinen oder Maschinen zur
Herstellung von alternativen Rauchprodukten wie z.B. Heat-Not-Burn-Produkten oder E-Zigaretten, werden Férdertrom-
meln eingesetzt, um Zigaretten, Filterstiicke oder deren Komponenten zu transportieren.

[0004] Das Foérdern der vorgenannten stabférmigen Gegenstande wahrend der Herstellung von Zigaretten, Filtern
sowie Filterzigaretten oder sogenannten Heat-Not-Burn-Produkten oder E-Zigaretten wird bei modernen Produktions-
maschinen der Tabak verarbeitenden Industrie im Allgemeinen mittels Fordertrommeln durchgefiihrt, deren Mantelflache
bzw. deren Trommelkérper zum queraxialen Foérdern von stabférmigen Gegenstdnden (Zigaretten, Filterstaben oder
Filterstopfen, Filterzigaretten) mit Nuten oder Aufnahmemulden zum Aufnehmen der stabférmigen Gegenstande ver-
sehen ist. Wahrend der Férderung sind diese stabformigen Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie in Aufnahmemul-
den in Reihen queraxial hintereinander angeordnet.

[0005] In Filteransetzmaschinen werden auf den Férdertrommeln stabférmige Artikel, wie z.B. Tabakstécke oder
Filterstopfen bzw. Filterstabe, queraxial in Aufnahmemulden der Férdertrommel geférdert. Hierbei sind die Aufnahme-
mulden in vorbestimmten Teilungsabstanden auf der Umfangsflache der Férdertrommel angeordnet.

[0006] FerneristausEP 1943909B1 ein Verfahrenzum Fordern eines stabférmigen Artikels der Tabak verarbeitenden
Industrie beschrieben, wobei wéhrend einer Ubergabe des Artikels von dem ersten Férderer an einen zweiten Férderer
zum Ubergabezeitpunkt der Artikel mittels eines Bewegungsimpulses in langsaxialer Richtung bewegt wird.

[0007] Eine Aufgabe der Erfindung bestehtdarin, das Zusammenstellen von Artikelgruppen mit mehreren stabférmigen
Artikelsegmenten zu verbessern, wobei es moglich sein soll, die Produktivitdt an einer Maschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie zur Herstellung von stabférmigen Artikeln zu erhéhen.

[0008] Geldstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum queraxialen Fordern von stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersegmente, wobei in einem Bereitstellungsvorgang Artikelgruppen mit drei
oder mehr als drei, insbesondere vier, finf oder mehr, stabférmigen Artikelsegmenten gebildet werden oder sind, wobei
die Artikelsegmente jeder Artikelgruppe in langsaxialer Richtung der Artikelgruppen nebeneinander angeordnet sind,

wobei im Bereitstellungsvorgang vollstandige Artikelgruppen mit einer konstanten vorbestimmten ganzzahligen
Anzahln(n>3, 4,5, 6, ...) an stabférmigen, insbesondere zylinderférmigen, Artikelsegmenten bereitgestellt werden
und unvolistéandige Artikelgruppen mit einer Anzahl an stabférmigen, insbesondere zylinderférmigen, Artikelseg-
menten bereitgestellt werden, wobei die Anzahl der Artikelsegmente der unvollstdndigen Artikelgruppen jeweils
kleiner als die konstante Anzahl der Artikelsegmente der vollstdndigen Artikelgruppen ist,

wobei die Artikelgruppen in queraxialer Richtung entlang eines Férderwegs mittels wenigstens einer Férdervorrich-
tung, insbesondere wenigstens einer Férdertrommel, geférdert werden,

wobei die Artikelgruppen entlang des Forderwegs mittels einer Fehlstellenermittlungseinrichtung fiir die Artikelgrup-
pen gepruft werden,

wobei die Fehlstellenermittlungseinrichtung derart ausgebildet ist, dass fir jedes Artikelsegment der jeweiligen,
insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen die Anwesenheit oder das Fehlen des jeweiligen Artikelsegments
innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen ermittelt wird oder ermittelbar ist,

wobei mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung bei Ermittlung des Fehlens von wenigstens einem Artikelsegment
innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstéandigen, Artikelgruppe bestimmt wird, ob wenigstens ein Artikelseg-
ment oder mehrere Artikelsegmente der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe in Bezug auf eine,
insbesondere vorbestimmte, Referenzebene langsaxial zu verschieben sind,

wobei nach Bestimmung einer durchzufiihrenden langsaxialen Verschiebung von wenigstens einem Artikelsegment
oder von mehreren Artikelsegmenten oder nach Bestimmung von durchzufiihrenden langsaxialen Verschiebungen
von mehreren Artikelsegmenten fir die, insbesondere unvollstandige, Artikelgruppe in einem nachfolgenden Schritt
das wenigstens eine Artikelsegment oder mehrere Artikelsegmente mittels wenigstens eines Bewegungsorgans fir
die Artikelsegmente in Bezug auf die Referenzebene verschoben werden und/oder ausgerichtet werden.

[0009] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass bei der Zusammenstellung von Artikelgruppen mit drei oder mehr
Artikelsegmenten die Anordnung der Artikelsegmente innerhalb der stabférmigen Artikelgruppe auf die Anwesenheit
oder das Fehlen von Artikelsegmenten zu priifen, wobei in Abhangigkeit der Anordnung von Artikelsegmenten bei einer
unvollstéandigen Artikelgruppe festgestellt wird, ob wenigstens ein Artikelsegment der Artikelgruppe in Bezug auf eine
Referenzebene, die vorzugsweise senkrecht zum Forderweg der Artikelgruppen ausgerichtet ist, verschoben werden
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soll. Im Falle, dass festgestellt wird, dass wenigstens ein Artikelsegment der (unvollstandigen) Artikelgruppe in Bezug
auf die Referenzebene verschoben werden soll, wird insbesondere von der Fehlstellenermittlungseinrichtung ermittelt,
auf welche Weise ein Artikelsegment, das verschoben werden soll, mittels eines, vorzugweise stromabwartigen, Bewe-
gungsorgans ausgerichtet wird. Dadurch wird erreicht, dass vor einem Weiterverarbeitungsprozess der Artikelgruppen,
und insbesondere der unvollstandigen Artikelgruppe, eine kompakte Anordnung der Artikelsegmente innerhalb der
unvollstéandigen Artikelgruppe erreicht wird. Bei der kompakten Anordnung der Artikelsegmente der jeweiligen Artikel-
gruppen sind die Artikelsegmente vorzugsweise unmittelbar aneinander angrenzend bzw. mit Kontakt miteinander zu-
sammengeschoben.

[0010] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass als Referenzebene fiir die Artikelsegmente der Artikelgruppen
die Mittenebene der vollstandigen Artikelgruppen (vor-)bestimmt ist, wobei die Mittenebene senkrecht zu den Mitten-
langsachsen der Artikelgruppen ausgerichtet ist. Im Rahmen der Erfindung kann auch eine Ebene gewahlt werden, die
parallel zu der Mittenebene der vollstandigen Artikelgruppen angeordnet ist.

[0011] Vorteilhafterweise sind die Artikelsegmente der unvollstandigen Artikelgruppen beispielsweise in den Aufnah-
memulden einer Férdertrommel unmittelbar nebeneinander nach dem Verschieben von wenigstens einem Artikelseg-
ment oder von mehreren Artikelsegmenten angeordnet, sodass sich die Kopfenden der einander benachbarten Artikel-
segmente beriihren. Bei den vollstandigen, bereitgestellten Artikelgruppen beriihren sich vorzugsweise ebenfalls die
Kopfenden der einander benachbarten Artikelsegmente.

[0012] Im RahmenderErfindung werden aulRerdem die Artikelsegmente sowie die Artikelgruppen in Aufnahmemulden
von Fordertrommeln entlang eines Forderwegs gefoérdert, wobei in einem Abschnitt eine Fehlstellenermittlungseinrich-
tung fir die Artikelgruppen angeordnet ist, um die Artikelgruppen auf Vollstandigkeit bzw. auf das Fehlen von Artikel-
segmenten innerhalb der Artikelgruppen zu prifen. In einer Ausgestaltung sind die Fehlstellenermittiungseinrichtung
fur die Artikelgruppen und das wenigstens eine Bewegungsorgan fir die Artikelgruppen an einer Foérdertrommel ange-
ordnet, wobei das wenigstens eine Bewegungsorgan stromabwarts der die Fehlstellenermittlungseinrichtung angeordnet
ist.

[0013] Weiterhin ist es im Rahmen der Erfindung vorgesehen, dass bei der Priifung auf Anwesenheit von Artikelseg-
menten bei vollstandigen Artikelgruppen mittels der Fehlstellenermittiungseinrichtung es in einer Ausgestaltung nicht
notwendig ist, dass in diesem Fall die Artikelsegmente der vollstdndigen Artikelgruppen zu verschieben sind.

[0014] Auch wird im Rahmen der Erfindung unter einer unvollstdndigen Artikelgruppe eine Artikelgruppe verstanden,
die kein Artikelsegment aufweist. In diesem Fall ist es ebenfalls nicht notwendig, dass mittels der Fehlstellenermittlungs-
einrichtung ermittelt wird, ob ein Artikelsegment in Bezug auf die Referenzebene langsaxial zu verschieben ist. Ferner
entfallt auch der Verfahrensschritt, dass die (nicht vorhandenen) Artikelsegmente verschoben oder ausgerichtet werden.
[0015] Weiterhin ist es im Rahmen der Erfindung vorgesehen, dass bei Auftreten einer Artikelsegmentliicke zwischen
zwei Artikelsegmenten innerhalb der unvollstandigen Artikelgruppen ermittelt wird, ob die beiden Artikelsegmente oder
Artikelsegmentgruppen beidseits der vorhandenen Artikelsegmentliicke, vorzugsweise unabhangig voneinander,
langsaxial verschoben und in Bezug auf die Referenzebene ausgerichtet werden. Im Falle, dass die beiden Artikelseg-
mente oder Artikelsegmentgruppen beidseits der vorhandenen Artikelsegmentliicke in Bezug auf die Referenzebene
durch eine langsaxiale Verschiebung ausgerichtet werden sollen, sind beidseits der Artikelgruppen, vorzugsweise stirn-
seitig, jeweils ein Bewegungsorgan an der Fordereinrichtung, insbesondere Fordertrommel, vorgesehen.

[0016] Dazu istin einer Weiterbildung des Verfahrens vorgesehen, dass mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung
wenigstens eine Seite der, insbesondere unvollstdndigen, Artikelgruppe bestimmt wird, sodass in Abhangigkeit des
Fehlens von einem Artikelsegment oder von mehreren Artikelsegmenten innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvoll-
sténdigen, Artikelgruppe von der bestimmten Seite das zu verschiebende Artikelsegment oder die zu verschiebenden
Artikelsegmente mit einem Bewegungsimpuls des wenigstens einen Bewegungsorgans beaufschlagt werden.

[0017] Vorzugsweise ist wenigstens ein Bewegungsorgan an einer oder an jeder Stirnseite der Artikelgruppe ange-
ordnet, um die zu verschiebenden Artikelsegmente mit wenigstens einem Bewegungsimpuls zu beaufschlagen, wodurch
die damit beaufschlagten Artikelsegmente langsaxial innerhalb der Aufnahmemulden bewegt werden.

[0018] Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls vorgesehen, dass an beiden Kopfenden der Artikelgruppen Bewe-
gungsorgane vorgesehen sind, um die zu verschiebenden Artikelsegmente mittels wenigstens eines Bewegungsimpul-
ses langsaxial zu bewegen und in Bezug auf die Referenzebene auszurichten.

[0019] Insbesondere werden gemal einem weiteren Aspekt des Verfahrens das zu verschiebende Artikelsegment
oder die zu verschiebenden Artikelsegmente der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe mittels we-
nigstens eines, insbesondere seitlichen, als Bewegungsimpuls ausgebildeten Druckluftimpulses verschoben.

[0020] Weiter zeichnet sich eine Ausgestaltung des Verfahrens dadurch aus, dass das zu verschiebende Artikelseg-
ment oder die zu verschiebenden Artikelsegmente der jeweiligen, insbesondere unvollstédndigen, Artikelgruppe unter
Verwendung von einander gegeniberliegenden Druckluftdiisen, zwischen denen die Artikelgruppen entlang geférdert
werden, verschoben werden.

[0021] Dazu ist weiter gemaf einem vorteilhaften Aspekt vorgesehen, dass die Druckluftdiisen unabhangig vonein-
ander von der Fehlstellenermittiungseinrichtung angesteuert werden, um mittels von durch die Druckluftdiisen abgege-
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benen Druckluftimpulse das zu verschiebende Artikelsegment oder die zu verschiebenden Artikelsegmente der, insbe-
sondere unvollstandigen, Artikelgruppen zu verschieben und/oder auszurichten. Dadurch ist es vorteilhafterweise mog-
lich, unabhangig voneinander zu verschiebende Artikelsegmente innerhalb der Aufnahmemulden einer Férdertrommel
zu verschieben, wobei in einer Ausgestaltung die Artikelsegmente, zwischen denen durch Fehlen eines Artikelsegments
eine Artikelsegmentliicke ausgebildet ist, gegeneinander zu bewegen, wodurch die Artikelsegmente zusammengescho-
ben werden.

[0022] Weiterhin ist es bei einer Ausgestaltung des Verfahrens vorteilhaft, dass die GroRe des wenigstens einen
Druckluftimpulses in Abhangigkeit der Anzahl der zu verschiebenden Artikelsegmente und/oder in Abhangigkeit der
Positionierung der zu verschiebenden Artikelsegmente, insbesondere in Bezug zur Referenzebene, und/oder in Abhéan-
gigkeit der Masse der zu verschiebenden Artikelsegmente und/oder in Abhangigkeit der jeweiligen Lange der zu ver-
schiebenden Artikelsegmente bestimmt wird.

[0023] Unter Berlicksichtigung von verschiedenen Parametern fir die Verschiebung der Artikelsegmente ist es még-
lich, einen entsprechenden Druckluftimpuls bereitzustellen, um das oder die zu verschiebenden Artikelsegmente um
eine vorbestimmte Verschiebestrecke zu verschieben.

[0024] Dazu ist es in einer Ausgestaltung des Verfahrens weiter vorgesehen, dass der oder die Druckluftimpulse fur
das zu verschiebende Artikelsegment oder die zu verschiebenden Artikelsegmente einer, insbesondere unvollstandigen,
Artikelgruppe jeweils durch eine Druckluftquelle oder durch eine Kombination von mehreren Druckluftquellen bereitge-
stellt werden. Hierdurch ist es mdglich, ein entsprechendes, insbesondere vorbestimmtes, Druckluftniveau fir die aus-
zuftihrende Verschiebung von Artikelsegmenten bereitzustellen, sodass durch einfache Kombination von entsprechen-
den Druckluftquellen der jeweilige Druckluftimpuls tiber die Druckluftdiise auf das Artikelsegment oder die Artikelseg-
mente gerichtet wird.

[0025] Dartber hinaus ist es in einer Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen, dass die Artikelgruppen auf wenigs-
tens einer Fordertrommel oder mehreren Férdertrommeln in jeweiligen Aufnahmemulden der Férdertrommeln angeord-
net werden oder sind, wobei die zu verschiebenden Artikelsegmente der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen,
Artikelgruppen vor der Ubergabe an eine nachfolgende Férdertrommel in der jeweiligen Aufnahmemulde verschoben
und/oder ausgerichtet werden.

[0026] Ferner zeichnet sich das Verfahren in einer Ausflihrungsform dadurch aus, dass die Anwesenheit oder das
Fehlenvon, insbesondere einzelnen, Artikelsegmenten der, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen jeweils mittels
einzelner Sensoren der Fehlstellenermittlungseinrichtung fiir die jeweiligen Artikelsegmente ermittelt wird.

[0027] Durch das Vorsehen von einzelnen Sensoren fiir jeweils ein Artikelsegment ist ein einfaches Uberpriifen der
Anwesenheit oder das Fehlen von Artikelsegmenten innerhalb der Artikelgruppen maéglich. Dadurch werden die Artikel-
segmentliicken innerhalb der unvollstandigen Artikelgruppen schnell und sicher erkannt bzw. erfasst.

[0028] Dartber hinaus ist es bei dem Verfahren von Vorteil, wenn bei Fehlen wenigstens eines Artikelsegments
innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe die verbleibenden Artikelsegmente verschoben
und/oder ausgerichtet und/oder zusammengeschoben werden.

[0029] Vorzugsweise sind zwei oder drei oder vier oder mehr als vier Bewegungsorgane vorgesehen, wobei die
Bewegungsorgane unabhangig voneinander angesteuert und/oder betatigt werden, um die zu verschiebenden Artikel-
segmente jeweils mit wenigstens einem Bewegungsimpuls zu beaufschlagen und die damit beaufschlagten Artikelseg-
mente langsaxial innerhalb der Aufnahmemulden zu bewegen.

[0030] AuRerdem wird die Aufgabe gel6st durch eine Einrichtung zum queraxialen Férdern von stabférmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersegmenten, wobei insbesondere die Einrichtung zur Durchfiih-
rung des voranstehend beschriebenen Verfahrens ausgebildet ist, mit einer Artikelgruppenbereitstellungseinheit zum
Bereitstellen von Artikelgruppen mit drei oder mehr als drei, insbesondere vier, fiinf oder mehr, stabférmigen Artikel-
segmenten, wobei die Artikelsegmente jeder Artikelgruppe in langsaxialer Richtung der Artikelgruppen nebeneinander
angeordnet sind, und die Artikelgruppenbereitstellungseinheit eingerichtet ist, vollstandige Artikelgruppen mit einer kon-
stanten vorbestimmten ganzzahligen Anzahl n (n > 3, 4, 5, 6, ...) an stabférmigen, insbesondere zylinderférmigen,
Artikelsegmenten bereitzustellen und unvollstandige Artikelgruppen mit einer Anzahl an stabférmigen, insbesondere
zylinderférmigen, Artikelsegmenten bereitzustellen, wobei die Anzahl der Artikelsegmente der unvollstdndigen Artikel-
gruppen jeweils kleiner als die konstante Anzahl der Artikelsegmente der vollstdndigen Artikelgruppen ist,

mit einer Férdervorrichtung zum queraxialen Férdern der Artikelgruppen, insbesondere mit wenigstens einer For-
dertrommel, entlang eines Forderwegs,

mit einer Fehlstellenermittlungseinrichtung fir die queraxial geférderten Artikelgruppen, wobei die Fehlstellener-
mittlungseinrichtung eingerichtetist, die Artikelgruppen zu priifen, wobei die Fehlstellenermittlungseinrichtung derart
ausgebildet ist, dass fir jedes Artikelsegment der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen die
Anwesenheit oder das Fehlen des jeweiligen Artikelsegments innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandi-
gen, Artikelgruppen ermittelt wird oder ermittelbar ist, und wobei mittels der Fehlstellenermittiungseinrichtung bei
Ermittlung des Fehlens von wenigstens einem Artikelsegment innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandi-
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gen, Artikelgruppe bestimmt wird, ob wenigstens ein Artikelsegment oder mehrere Artikelsegmente der jeweiligen,
insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe in Bezug auf eine, insbesondere vorbestimmte, Referenzebene langsa-
xial zu verschieben sind,

und mit wenigstens einem Bewegungsorgan fir die Artikelsegmente der, insbesondere unvollstandigen, Artikel-
gruppen, wobei nach Bestimmung einer durchzufiihrenden langsaxialen Verschiebung von wenigstens einem Ar-
tikelsegment oder von mehreren Artikelsegmenten fir die, insbesondere unvollstandige, Artikelgruppe durch die
Fehlstellenermittlungseinrichtung das wenigstens eine Artikelsegment oder mehrere Artikelsegmente mittels we-
nigstens des Bewegungsorgans fir die Artikelsegmente in Bezug auf die Referenzebene verschoben werden
und/oder ausgerichtet werden.

[0031] Dazu istin einer Ausgestaltung vorgesehen, dass die Fehlstellenermittlungseinrichtung derart ausgebildet ist,
um wenigstens eine Seite der, insbesondere unvollstéandigen, Artikelgruppe zu bestimmen, sodass in Abhangigkeit des
Fehlens von einem Artikelsegment oder von mehreren Artikelsegmenten innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvoll-
sténdigen, Artikelgruppe von der bestimmten Seite das zu verschiebende Artikelsegment oder die zu verschiebenden
Artikelsegmente mit einem Bewegungsimpuls des wenigstens einen Bewegungsorgans beaufschlagt werden.

[0032] GemaR einem weiteren Aspekt sind als Bewegungsorgane fir beide Seiten der Artikelgruppen Druckluftdiisen
vorgesehen, wobei die Druckluftdiisen derart ausgebildet sind, dass das zu verschiebende Artikelsegment oder die zu
verschiebenden Artikelsegmente der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe mittels wenigstens eines,
insbesondere seitlichen, als Bewegungsimpuls ausgebildeten Druckluftimpulses verschoben werden. Dadurch wird
gewabhrleistet, dass bei Fehlen eines Artikelsegments zwischen zwei Artikelsegmentgruppen mit wenigstens einem
Artikelsegment die beiden Artikelsegmentgruppen aufeinander zuzubewegen.

[0033] Insbesondere sind die Druckluftdiisen derart beabstandet angeordnet, dass zwischen den Druckluftdiisen die
Artikelgruppen, insbesondere vorbei, gefordert werden.

[0034] In einer Ausgestaltung zeichnet sich die Einrichtung dadurch aus, dass die Druckluftdiisen unabhangig von-
einander von der Fehlstellenermittlungseinrichtung angesteuert werden oder ansteuerbar sind, um mittels wenigstens
eines von durch die Druckluftdiisen abgegebenen Druckluftimpulses das zu verschiebende Artikelsegment oder die zu
verschiebenden Artikelsegmente der, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen zu verschieben und/oder auszu-
richten.

[0035] GemalR einem weiteren Aspekt der Einrichtung ist die Fehlstellenermittiungseinrichtung derart ausgebildet,
dass die Grofie des wenigstens einen Druckluftimpulses in Abhangigkeit der Anzahl der zu verschiebenden Artikelseg-
mente und/oder in Abhangigkeit der Positionierung der zu verschiebenden Artikelsegmente, insbesondere in Bezug zur
Referenzebene, und/oder in Abhangigkeit der Masse der zu verschiebenden Artikelsegmente und/oder in Abhangigkeit
der jeweiligen Lange der zu verschiebenden Artikelsegmente bestimmt wird.

[0036] AuRerdem ist es in einer Ausgestaltung der Einrichtung vorteilhaft, dass zur Bereitstellung von einem oder
mehreren Druckluftimpulsen fiir das zu verschiebende Artikelsegment oder die zu verschiebenden Artikelsegmente
einer, insbesondere unvollstéandigen, Artikelgruppe jeweils eine Druckluftquelle oder eine Kombination von mehreren
Druckluftquellen vorgesehen sind.

[0037] Vorzugsweise sind zur queraxialen Férderung der Artikelgruppen wenigstens eine Férdertrommel oder mehrere
Fordertrommeln mit Aufnahmemulden fiir die Artikelgruppen vorgesehen. Dabei weisen die Foérdertrommeln in Um-
fangsrichtung Aufnahmemulden auf, in denen die Artikelsegmente bzw. die Artikelgruppen angeordnet sind. Dabei sind
geman einer Ausgestaltung seitlich an den Aufnahmemulden Druckluftdiisen jeweils angeordnet, um die Artikelsegmente
langsaxial zu verschieben.

[0038] In einer weiteren Ausgestaltung ist vorteilhafterweise dabei vorgesehen, dass die Férdervorrichtung entlang
des Forderwegs der Artikelgruppen zwei Férdertrommeln mit Aufnahmemulden fiir die Artikelgruppen aufweist, wobei
auf der ersten Fordertrommel die zu verschiebenden Artikelsegmente der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen,
Artikelgruppen vor der Ubergabe an die zweite, nachfolgende Férdertrommel in der jeweiligen Aufnahmemulde ver-
schoben und/oder ausgerichtet werden oder sind. Hierbei erfolgt das langsaxiale Verschieben der Artikelsegmente bei
unvollstandigen Artikelgruppen vor der Ubergabe an eine nachfolgende Férdertrommel. Insbesondere ist die Fehlstel-
lenermittlungseinrichtung stromaufwérts des Ubergabepunkts zwischen den beiden Férdertrommeln vorgesehen, wobei
zwischen der Fehlstellenermittlungseinrichtung und dem Ubergabepunkt zwischen den beiden Férdertrommeln eine
langsaxiale Verschiebung der Artikelsegmente von unvollstédndigen Artikelgruppen mittels des wenigstens einen Bewe-
gungsorgans erfolgt.

[0039] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform der Einrichtung weist die Fehlistellenermittiungseinrichtung fir die
Artikelgruppen jeweils einzelne Sensoren fur die Artikelsegmente der Artikelgruppen auf, sodass die Anwesenheit oder
das Fehlen von Artikelsegmenten der, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen mittels der einzelnen Sensoren
der Fehlstellenermittlungseinrichtung fir die jeweiligen Artikelsegmente ermittelt wird oder ermittelbar ist.

[0040] AuRerdem sind vorteilhafterweise bei der Einrichtung zwei oder drei oder vier oder mehr als vier Bewegungs-
organe vorgesehen, wobei die Bewegungsorgane unabhangig voneinander ansteuerbar und/oder betéatigbar sind, wo-
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durch jeweils die zu verschiebenden Artikelsegmente mit wenigstens einem Bewegungsimpuls beaufschlagt werden
und somit die damit beaufschlagten Artikelsegmente langsaxial innerhalb der Aufnahmemulden bewegt werden.
[0041] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum Herstellen von
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Multisegmentfilter oder Filterzigaretten, die mit
einer voranstehend beschriebenen Einrichtung zum queraxialen Férdern von stabférmigen Artikeln ausgebildet ist. Zur
Vermeidung von Wiederholungen wird auf die voranstehenden Ausfiihrungen ausdriicklich verwiesen.

[0042] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsformen zu-
sammen mit den Anspriichen und den beigefiigten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgeméafie Ausfihrungsformen
kénnen einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullen.

[0043] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei beziiglich aller im Text nicht naher
erlauterten erfindungsgeméafen Einzelheiten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 im Ausschnitt eine Filterherstellungsmaschine in einer schematischen Vorderansicht,

Fig. 2 schematisch eine Ubergabe zwischen zwei Férdertrommeln der in Fig. 1 gezeigten Filterherstellungsmaschi-
ne,

Fig. 3a  schematisch die méglichen Anordnungen von Artikelsegmenten von vollstandigen und unvollstédndigen Arti-
kelgruppen auf einer Férdertrommel,

Fig. 3b  die Anordnung von Artikelsegmenten von vollstandigen Artikelgruppen sowie zusammengeschobenen Arti-
kelsegmenten von unvollstandigen Artikelgruppen und

Fig. 4 schematisch die Darstellung einer Fehlstellenermittlungseinrichtung an einer Férdertrommel.

[0044] Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "insbesondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

[0045] Inden Zeichnungen sind jeweils gleiche oder gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Bezugsziffern
versehen, sodass von einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0046] In Fig. 1 istim Ausschnitt eine Filterherstellungsmaschine M im Ausschnitt gezeigt. Die Filterherstellungsma-
schine M weist eine Bereitstellungseinheit 50 auf, wobei mittels der Bereitstellungseinheit 50 Artikelgruppen 100 mit
drei oder mehr als drei Artikelsegmenten bereitgestellt werden, wobei die Artikelsegmente der Artikelgruppen 100 in
langsaxialer Richtung nebeneinander oder hintereinander angeordnet sind. Hierbei weisen die vollstandigen Artikel-
gruppen eine vorbestimmte, konstante Anzahl n (n > 3, 4, 5, 6...) auf.

[0047] Wahrend der Produktion der stabférmigen Artikelgruppen kann es dabei vorkommen, dass auch unvollstandige
Artikelgruppen mit einer Anzahl an Artikelsegmenten von der Bereitstellungseinheit 50 bereitgestellt oder gebildet wer-
den, deren Anzahl kleiner ist als die Anzahl der Artikelsegmente von vollstdndigen Artikelgruppen.

[0048] Die von der Bereitstellungseinheit 50 hergestellten und queraxial geférderten Artikelgruppen 100 werden von
der Bereitstellungseinheit 50 an eine Fordertrommel 12 (ibergeben, wobei die stabférmigen Artikelgruppen 100 (vgl.
Fig. 2, Fig. 4) in Aufnahmemulden 120 (vgl. Fig. 2) der Férdertrommel 12 angeordnet sind. Die Aufnahmemulden 120
der Férdertrommel 12 sind hierbei in Umfangsrichtung hintereinander angeordnet. Von der Férdertrommel 12 werden
die unverbundenen Artikelgruppen 100 nachfolgend an eine weitere Férdertrommel 14 und anschlieRend von der For-
dertrommel 16 an eine stromabwartige Fordertrommel 18 libergeben.

[0049] An der Foérdertrommel 16 ist weiterhin ein Belagapparat 20 angeordnet. Der Belagapparat 20 weist eine Mes-
serwalze 22 und eine Saugwalze 24 auf, wobei ein geforderter Belagpapierstreifen 26 im Zusammenwirken der Mes-
serwalze 22 und der Saugwalze 24 in Verbindungsblattchen fir die zu umhullenden Artikelgruppen 100 geschnitten
werden. Die von dem Belagpapierstreifen 26 abgeschnittenen Verbindungsblattchen werden an die auf der Férdertrom-
mel 16 geférderten Artikelgruppen 100 libergeben und an diese angeheftet. AnschlieRend werden die Artikelgruppen
100 mit angehefteten Verbindungsblattchen zu einer nachfolgenden Fordertrommel 18 geférdert und an diese iberge-
ben.

[0050] An der Férdertrommel 18 ist eine Rolleinrichtung 28 angeordnet, wobei die mit einem Verbindungsblattchen
versehenen Artikelgruppen 100 zu der Rolleinrichtung 28 geférdert werden, sodass die Verbindungsblattchen vollstandig
um die Artikelgruppen 100 herumgewickelt werden. Die fertig umwickelten Artikelgruppen 100 werden anschlielRend an
weitere Férdertrommeln Ubergeben und fiir weitere Bearbeitungsprozesse oder Verarbeitungsprozesse bereitgestellt.
[0051] In Fig. 2 ist schematisch ein Ausschnitt der Ubergabe zwischen der Férdertrommel 12 und der nachfolgenden
Fordertrommel 14 in einem vergréRerten Ausschnitt schematisch gezeigt. Die Fordertrommel 12 férdert hierbei queraxial
in ihren duReren Aufnahmemulden 120 Artikelgruppen 100, die von der Bereitstellungseinheit 50 an die Férdertrommel
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12 Gibergeben werden.

[0052] Wahrend ihrer queraxialen Férderung auf der Fordertrommel 12 werden die Artikelgruppen 100 an einer Fehl-
stellenermittlungseinrichtung 60 (vgl. Fig. 1) vorbeigeférdert, sodass mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung 60
die vorbeigeforderten Artikelgruppen 100 auf Vollstandigkeit oder auf die Anwesenheit oder das Fehlen von Artikelseg-
menten innerhalb der jeweiligen Artikelgruppen ermittelt wird. AnschlieBend werden die Artikelgruppen 100 zum Uber-
gabebereich zwischen der Férdertrommel 12 und der nachfolgenden Férdertrommel 14 geférdert, wobei vor der Uber-
gabe der Artikelgruppen 100 von der Férdertrommel 12 an die Férdertrommel 14 die Artikelgruppen 100 an einer
Zusammenblasstelle 70 vorbeigeférdert werden, wobei die Zusammenblasstelle 70 mit Druckluft versorgt wird, um bei
unvollstéandigen Artikelgruppen 100, die mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung 60 stromaufwarts erkannt werden,
die Artikelsegmente zusammengeschoben oder mittig oder symmetrisch zur Mittenebene 40 (vgl. Fig. 3a) von vollstan-
digen Artikelgruppen 100 ausgerichtet werden. Vorzugsweise weist die schematisch eingezeichnete Zusammenblasstel-
le 70 auf beiden Kopfseiten der Artikelgruppen 100 jeweils eine Druckluftdiise Z, Z’ auf (vgl. Fig. 4), sodass die Artikel-
segmente der Artikelgruppen 100 bei Beaufschlagung von Druckluft durch die Druckluftdiisen langsaxialer Richtung in
den Aufnahmemulden 120 der Férdertrommel 12 in langsaxialer Richtung verschoben bzw. bewegt werden. Durch die
Verschiebung der Artikelsegmente bei unvollstandigen Artikelgruppen 100 werden die Artikelsegmente der Artikelgrup-
pen 100 symmetrisch zur Mittenebene (von vollstdndigen Artikelgruppen) ausgerichtet.

[0053] In Fig. 3a und Fig. 3b sind als nicht beschrankendes Ausfiihrungsbeispiel die Anordnungen von funf Artikel-
segmenten 111, 112, 113, 114, 115 von Artikelgruppen 100 dargestellt. Im Rahmen der Erfindung kénnen die (vollstan-
digen) Artikelgruppen 100 in weiteren Ausgestaltungen drei oder mehr als drei Artikelsegmente ausweisen.

[0054] Die Artikelgruppen 100 werden von der Bereitstellungseinheit 50 an die Férdertrommel 12 tibergeben, wobei
die in Fig. 3a gezeigten Varianten von vollstandigen Artikelgruppen 100 mit finf Artikelsegmenten 111, 112, 113, 114,
115 und unvollstandige Artikelgruppen mit weniger als fiinf Artikelsegmenten und wenigstens einer Artikelsegmentliicke
dargestellt sind. Hierbei sind die verschiedenen Moglichkeiten bei Fehlen von wenigstens einem Artikelsegmentinnerhalb
der Artikelgruppen 100 dargestellt. Bei der mit A gekennzeichneten Variante weist die (vollstandige) Artikelgruppe 100
keine Fehlstelle oder keine Artikelsegmentliicke auf, sodass die Artikelgruppe 100 gemaR der Variante A vollstandig
ausgebildet ist.

[0055] GemafR den Varianten B, C, D, E, F fehlt wenigstens ein Artikelsegment, wobei das jeweils fehlende Artikel-
segment bzw. die Artikelsegmentliicke mit "X" an der entsprechenden Stelle gekennzeichnet ist. Bei der Variante B sind
die funf Mdglichkeiten dargestellt, an denen ein Artikelsegment innerhalb der (unvollstandigen) Artikelgruppe 100 fehlt.
GemaR der Variante C sind jeweils zwei Artikelsegmente an den mit "X" gekennzeichneten Stellen nicht vorhanden. In
Variante D fehlen an den mit "X" gekennzeichneten Stellen jeweils drei Artikelsegmente. GemaR der Variante E fehlen
bei den Artikelgruppen vier Artikelsegmente. Bei der Artikelgruppe gemaf Variante F fehlen samtliche Artikelsegmente.
[0056] Wird mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung 60 an der Férdertrommel 12 (vgl. Fig. 1) festgestellt, dass
die daran vorbeigeforderten Artikelgruppen 100 unvollstandig sind, d.h. dass wenigstens ein Artikelsegment bei den
Artikelgruppen 100 fehlt, wird anschliefend mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung 60 bestimmt, ob die verblei-
benden Artikelsegmente der unvollstdndigen Artikelgruppen 100 in Bezug auf eine schematisch eingezeichnete Mitte-
nebene 40 der (vollstandigen) Artikelgruppen (als Referenzebene) fiir eine kompakte Anordnung der Artikelsegmente
verschoben werden missen, wobei die Artikelsegmente der unvollstdndigen Artikelgruppe 100 in Bezug auf die als
Referenzebene bestimmte Mittenebene 40 an der Blasluftstelle 70 langsaxial in den Aufnahmemulden 120 verschoben
werden. Wird von der Fehlstellenermittiungseinrichtung 60 festgestellt, dass wenigstens ein Artikelsegment oder mehrere
Artikelsegmente der jeweiligen Artikelgruppe zu verschieben sind, so werden anschlief3end an der Blasluftstelle 70 die
beidseitig an der Férdertrommel angeordneten und kopfseitig auf die Artikelgruppen wirkenden Blasluftdiisen (vgl. Fig.
4) aktiviert, um die jeweils in der unvollstandigen Artikelgruppe 100 verbleibenden Artikelsegmente in langsaxialer
Richtung zu verschieben, sodass die Artikelgruppen 100 mit den verschobenen Artikelsegmenten symmetrisch zur
Mittenebene 40 ausgerichtet sind.

[0057] GemafR den mit einem horizontalen Pfeil 140 markierten unvollstandigen Artikelgruppen 100 mit Artikelseg-
mentliicken in den Varianten C, E und F ist es nicht erforderlich, die verbleibenden Artikelsegmente in Bezug auf die
Mittenebene 40 auszurichten. Im Rahmen der Erfindung wird als unvollstandige Artikelgruppe eine Artikelgruppe ange-
sehen, bei der, wie in der Variante F gezeigt, keine Artikelsegmente vorhanden sind.

[0058] Bei allen nicht (mit einem Pfeil 140) markierten Artikelgruppen gemaf den Varianten B, C, D, E, bei denen die
verbleibenden Artikelsegmente der Artikelgruppen nicht symmetrisch zu der Mittenebene 40 auf der Trommel 12 ange-
ordnet sind, ist es notwendig, die Artikelsegmente langsaxial innerhalb der jeweiligen Aufnahmemulden durch Beauf-
schlagung mit Druckluft an den Kopfseiten entsprechend zu verschieben. AnschlieBend werden die ausgerichteten
Artikelgruppen 100 an die nachfolgende Fordertrommel 14 ibergeben (vgl. Fig. 2).

[0059] InFig.3bsinddie VariantenderArtikelgruppen 100 dargestellt, die zur Mittenebene 40 symmetrisch ausgerichtet
sind und von der stromaufwartigen Férdertrommel 12 an die nachfolgende Férdertrommel 14 nach gegebenenfalls
durchgefiihrten Verschiebevorgangen der Artikelsegmente ibergeben werden. Hierbei sind die vollstandigen Artikel-
gruppen 100 gemaf Variante A sowie die unvollstandigen Artikelgruppen gemaR den Varianten B, C, D, E, F entspre-
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chend dargestellt, wobei samtliche unvollstandigen Artikelgruppen symmetrisch oder mittig zu der Mittenebene 40 auf
der Foérdertrommel 14 angeordnet sind.

[0060] Beiden in dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 3a und Fig. 3b gezeigten Artikelgruppen weisen die vollstandigen
Artikelgruppen 100 fiinf Segmente auf. Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass die Artikelgruppen 100 eine andere
Anzahl von Artikelsegmenten aufweisen. Darliber hinaus kdnnen auch im Rahmen der Erfindung die Artikelsegmente
der Artikelgruppen unterschiedliche Langen und/oder unterschiedliche (Eigen-)Gewichte aufweisen.

[0061] Vorzugsweise sind die Artikelsegmente 111 bis 115 als zylinderférmige oder zylindrische Segmente ausgebil-
det, wobei insbesondere die Artikelsegmente den gleichen Durchmesser aufweisen.

[0062] In Fig. 4 ist schematisch der prinzipielle Aufbau der Fehlstellenermittiungseinrichtung 60 (vgl. Fig. 1) an der
Fordertrommel 12 dargestellt. Die Fehlstellenermittiungseinrichtung 60 weist fir jedes Artikelsegment 111, 112, 113,
114, 115 einer Artikelgruppe 100 einen Sensor S1, S2, S3, S4, S5 auf, mittels denen die Anwesenheit oder das Fehlen
des jeweils Uberwachten Artikelsegments der vorbeiférderten Artikelgruppen 100 einzeln erfasst wird. Bei Fehlen eines
Artikelsegments wird ein entsprechendes Signal von dem jeweiligen einzeln iberwachenden Sensoren S1, S2, S3, S4,
S5 an eine Auswerte- und Steuerungseinheit 62 Gbermittelt, wodurch die entsprechenden Signale ausgewertet werden.
[0063] Ausgangsseitig der Auswerte- und Steuerungseinheit 62 ist diese jeweils mit schaltbaren Ventilen V1, V2, V3,
V4, V5 auf einer Seite der Artikelgruppen 100 bzw. der Férdertrommel und mit Ventilen V1’, V2', V3’, V4’, V5’ auf der
anderen, gegenuberliegenden Seite der Artikelgruppen 100 bzw. der Férdertrommel verbunden.

[0064] Dartber hinaus sind die einzelnen Ventile V1, V2, V3, V4, V5 und V1’, V2', V3, V4, V5 mit entsprechenden
Drosseln bzw. Druckreglern D1, D2, D3, D4, D5 bzw. D1’, D2’, D3’, D4’, D5’ verbunden. Ausgangsseitig sind die Ventile
V1 bis V5 sowie V1’ bis V5 zudem mit einer Austrittsdiise Z bzw. Z’ (als Bewegungsorgan fir die Artikelsegmente)
verbunden.

[0065] Des Weiteren sind die Druckregler D1, D2, D3, D4, D5 mit einem Druckluftreservoir P verbunden, wahrend die
anderen Druckregler D1’, D2’, D3’, D4’, D5’ mit einem anderen Druckluftreservoir P’ verbunden sind. Durch die jeweiligen
Drosseln D1 bis D5 und/oder D1’ bis D5’ werden entsprechende Druckluftniveaus flr die Austrittsdiisen Z bzw. Z’
unabhangig voneinander bereitgestellt, wobei durch entsprechendes Schalten der damit verbundenen Ventile V1 bis
V5 bzw. V1’ bis V5’ jeweils ein entsprechender, vorbestimmter Druckluftimpuls in der Austrittsdiise Z bzw. Z’ bereitgestellt
wird, um entsprechend dem durchzufiihrenden langsaxialen Verschiebeweg der stabférmigen Artikel bei unvollstandigen
Artikelgruppen 100 auszufiihren, wodurch die verbliebenen Artikelsegmente einer unvollstandigen Artikelgruppe an der
Blasluftstelle 70 an der Foérdertrommel 12 damit beaufschlagt werden, um die Artikelsegmente zur Mittenebene 40
auszurichten. Hierdurch werden fiir die vorgesehene Verschiebung der Artikelsegmente entsprechende abgestimmte
Luftdrucke zur Verfligung gestellt. Die durch die Austrittsdiise Z bzw. Z' austretenden Druckluftimpulse werden auf die
Stirnflachen der Artikelsegmente gerichtet, wodurch die Artikelsegmente in den Aufnahmemulden der Férdertrommel
12 langsaxial bewegt oder zur Mittenebene 40 ausgerichtet werden.

[0066] Die Zusammensetzung des entsprechenden Druckluftniveaus fir einen Druckluftimpuls fir die zu verschie-
benden Artikelsegmente wird in einer Ausgestaltung unter Beriicksichtigung des auszufiihrenden Verschiebewegs der
zu bewegenden Artikelsegmente sowie unter Berlicksichtigung der Langen der Artikelsegmente und gegebenenfalls in
Abhangigkeit des Gewichts der Artikelsegmente ausgeflhrt.

[0067] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne Merkmale,
die in Kombination mit anderen Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombination als erfindungswesentlich
angesehen. Erfindungsgemafe Ausfihrungsformen kdnnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer
Merkmale erfullt sein.

Bezugszeichenliste

[0068]

12 Fordertrommel

14 Fordertrommel

16 Fordertrommel

18 Fordertrommel

20 Belagapparat

22 Schneidwalze

24 Saugwalze

26 Belagpapierstreifen
28 Rolleinrichtung

40 Mittenebene

50 Bereitstellungseinheit
60 Fehlstellenermittiungseinrichtung
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Auswerte- und Steuereinheit
Blasluftstelle
Artikelgruppe

111, 112, 113, 114, 115 Artikelsegment

120
140

Aufnahmemulde
Pfeil

D1, D2, D3, D4, D5 Druckregler
D1, D2’, D3, D4’, D5’  Druckregler

M Filterherstellungsmaschine
S1, S2, S3, S4, S5 Sensor
V1, V2, V3, V4, V5 Ventil

V1',V2', V3, V4, V5  Ventil

P, P Druckluftquelle
2,7 Blasluftstelle
Patentanspriiche

1. Verfahren zum queraxialen Férdern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filtersegmente, wobei in einem Bereitstellungsvorgang Artikelgruppen (100) mit drei oder mehr als drei, insbeson-
dere vier, funf oder mehr, stabférmigen Artikelsegmenten (111, 112, 113, 114, 115) gebildet werden oder sind,
wobei die Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) jeder Artikelgruppe (100) in lAngsaxialer Richtung der Artikel-
gruppen (100) nebeneinander angeordnet sind,

wobei im Bereitstellungsvorgang vollstandige Artikelgruppen (100) mit einer konstanten vorbestimmten ganz-
zahligen Anzahl n (n > 3, 4, 5, 6, ...) an stabférmigen, insbesondere zylinderférmigen, Artikelsegmenten (111,
112, 113, 114, 115) bereitgestellt werden und unvollstandige Artikelgruppen (100) mit einer Anzahl an stabfor-
migen, insbesondere zylinderférmigen, Artikelsegmenten (111,112, 113, 114, 115) bereitgestellt werden, wobei
die Anzahl der Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der unvollstédndigen Artikelgruppen (100) jeweils
kleiner als die konstante Anzahl der Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der vollstandigen Artikelgruppen
(100) ist,

wobei die Artikelgruppen (100) in queraxialer Richtung entlang eines Férderwegs mittels wenigstens einer
Fordervorrichtung (12, 14, 16, 18), insbesondere wenigstens einer Férdertrommel, geférdert werden,

wobei die Artikelgruppen (100) entlang des Forderwegs mittels einer Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) fiir
die Artikelgruppen (100) gepruft werden,

wobei die Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) derart ausgebildet ist, dass fir jedes Artikelsegment (111, 112,
113, 114, 115) der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen (100) die Anwesenheit oder das
Fehlen des jeweiligen Artikelsegments innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen
(100) ermittelt wird oder ermittelbar ist,

wobei mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) bei Ermittlung des Fehlens von wenigstens einem
Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe
(100) bestimmt wird, ob wenigstens ein Artikelsegment (111,112, 113, 114, 115) oder mehrere Artikelsegmente
(111,112,113, 114, 115) der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe (100) in Bezug auf eine,
insbesondere vorbestimmte, Referenzebene (40) langsaxial zu verschieben sind,

wobei nach Bestimmung einer durchzufiihrenden langsaxialen Verschiebung von wenigstens einem Artikel-
segment (111, 112, 113, 114, 115) oder von mehreren Artikelsegmenten (111, 112, 113, 114, 115) oder nach
Bestimmung von durchzuflihrenden langsaxialen Verschiebungen von mehreren Artikelsegmenten (111, 112,
113, 114, 115) fir die, insbesondere unvollstandige, Artikelgruppe (100) in einem nachfolgenden Schritt das
wenigstens eine Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder mehrere Artikelsegmente (111, 112, 113, 114,
115) mittels wenigstens eines Bewegungsorgans (Z, Z’) fur die Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) in
Bezug auf die Referenzebene (40) verschoben werden und/oder ausgerichtet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der Fehlistellenermittlungseinrichtung (60)
wenigstens eine Seite der, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe (100) bestimmt wird, sodass in Abhangigkeit
des Fehlens von einem Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder von mehreren Artikelsegmenten (111, 112,
113, 114, 115) innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstdndigen, Artikelgruppe (100) von der bestimmten
Seite das zu verschiebende Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente
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(111,112,113, 114, 115) mit einem Bewegungsimpuls des wenigstens einen Bewegungsorgans (Z, Z’') beaufschlagt
werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das zu verschiebende Artikelsegment (111, 112, 113,
114, 115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der jeweiligen, insbesondere
unvollstéandigen, Artikelgruppe (100) mittels wenigstens eines, insbesondere seitlichen, als Bewegungsimpuls aus-
gebildeten Druckluftimpulses verschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zu verschiebende Artikelsegment (111, 112, 113,
114, 115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der jeweiligen, insbesondere
unvollstéandigen, Artikelgruppe (100) unter Verwendung von einander gegentberliegenden Druckluftdisen, zwi-
schen denen die Artikelgruppen (100) entlang geférdert werden, verschoben werden, wobei insbesondere die Druck-
luftdiisen unabhangig voneinander von der Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) angesteuert werden, um mittels
von durch die Druckluftdiisen abgegebenen Druckluftimpulsen das zu verschiebende Artikelsegment (111, 112,
113, 114, 115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der, insbesondere unvoll-
standigen, Artikelgruppen (100) zu verschieben und/oder auszurichten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die GroRe des wenigstens einen
Druckluftimpulses in Abhangigkeit der Anzahl der zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115)
und/oder in Abhangigkeit der Positionierung der zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115),
insbesondere in Bezug zur Referenzebene (40), und/oder in Abhéangigkeit der Masse der zu verschiebenden Arti-
kelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) und/oder in Abhangigkeit der jeweiligen Lange der zu verschiebenden
Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) bestimmt wird

und/oder dass der oder die Druckluftimpulse fiir das zu verschiebende Artikelsegment (111, 112, 113, 114,
115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) einer, insbesondere unvollstandi-
gen, Artikelgruppe (100) jeweils durch eine Druckluftquelle (P, P’) oder durch eine Kombination von mehreren
Druckluftquellen (P, P’) bereitgestellt werden

und/oder dass die Artikelgruppen (100) auf wenigstens einer Fordertrommel (12, 14, 16, 18) oder mehreren
Fordertrommeln (12, 14, 16, 18) in jeweiligen Aufnahmemulden (120) der Férdertrommeln (12, 14, 16, 18)
angeordnet werden oder sind, wobei die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der
jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen (100) vor der Ubergabe an eine nachfolgende For-
dertrommel (14) in der jeweiligen Aufnahmemulde (120) verschoben und/oder ausgerichtet werden

und/oder dass die Anwesenheit oder das Fehlen von, insbesondere einzelnen, Artikelsegmenten (111, 112,
113, 114, 115) der, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen (100) jeweils mittels einzelner Sensoren (S1,
S2, S3, S4, S5) der Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) fiir die jeweiligen Artikelsegmente (111, 112, 113,
114, 115) ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass bei Fehlen wenigstens eines Arti-
kelsegments innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe (100) die verbleibenden Arti-
kelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) verschoben und/oder ausgerichtet und/oder zusammengeschoben werden
und/oder dass zwei oder drei oder vier oder mehr als vier Bewegungsorgane (Z, Z’) vorgesehen sind, wobei die
Bewegungsorgane (Z, Z’) unabhangig voneinander angesteuert und/oder betatigt werden.

Einrichtung zum queraxialen Férdern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filtersegmente, wobei insbesondere die Einrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 6 ausgebildet ist,

mit einer Artikelgruppenbereitstellungseinheit (50) zum Bereitstellen von Artikelgruppen (100) mit drei oder
mehr als drei, insbesondere vier, fiinf oder mehr, stabférmigen Artikelsegmenten (111, 112, 113, 114, 115),
wobei die Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) jeder Artikelgruppe (100) in langsaxialer Richtung der
Artikelgruppen (100) nebeneinander angeordnet sind, und die Artikelgruppenbereitstellungseinheit (50) einge-
richtet ist, vollstandige Artikelgruppen (100) mit einer konstanten vorbestimmten ganzzahligen Anzahl n (n > 3,
4,5, 6, ...) an stabférmigen, insbesondere zylinderférmigen, Artikelsegmenten (111, 112, 113, 114, 115) be-
reitzustellen und unvollstandige Artikelgruppen (100) mit einer Anzahl an stabférmigen, insbesondere zylinder-
férmigen, Artikelsegmenten (111, 112, 113, 114, 115) bereitzustellen, wobei die Anzahl der Artikelsegmente
(111, 112, 113, 114, 115) der unvollstandigen Artikelgruppen (100) jeweils kleiner als die konstante Anzahl der
Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der vollstdndigen Artikelgruppen (100) ist,
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mit einer Férdervorrichtung (12, 14, 16, 18) zum queraxialen Foérdern der Artikelgruppen (100), insbesondere
mit wenigstens einer Férdertrommel (12, 14, 16, 18), entlang eines Férderwegs,

mit einer Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) firr die queraxial geférderten Artikelgruppen (100), wobei die
Fehlstellenermittiungseinrichtung (60) eingerichtet ist, die Artikelgruppen (100) zu priifen, wobei die Fehlstel-
lenermittlungseinrichtung (60) derart ausgebildet ist, dass fir jedes Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115)
der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen (100) die Anwesenheit oder das Fehlen des je-
weiligen Artikelsegments innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppen (100) ermittelt
wird oder ermittelbar ist, und wobei mittels der Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) bei Ermittlung des Fehlens
von wenigstens einem Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvoll-
standigen, Artikelgruppe (100) bestimmt wird, ob wenigstens ein Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder
mehrere Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe
(100) in Bezug auf eine, insbesondere vorbestimmte, Referenzebene (40) ldngsaxial zu verschieben sind,
und mit wenigstens einem Bewegungsorgan (Z, Z’) fur die Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der,
insbesondere unvollstédndigen, Artikelgruppen (100), wobei nach Bestimmung einer durchzuflihrenden langsa-
xialen Verschiebung von wenigstens einem Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder von mehreren Arti-
kelsegmenten (111, 112, 113, 114, 115) fur die, insbesondere unvollstandige, Artikelgruppe (100) durch die
Fehlstellenermittiungseinrichtung (60) das wenigstens eine Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder meh-
rere Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) mittels wenigstens des Bewegungsorgans (Z, Z’) fur die Arti-
kelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) in Bezug auf die Referenzebene (40) verschoben werden und/oder
ausgerichtet werden.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fehlistellenermittiungseinrichtung (60) derart
ausgebildet ist, um wenigstens eine Seite der, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe (100) zu bestimmen,
sodass in Abhangigkeit des Fehlens von einem Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder von mehreren Arti-
kelsegmenten (111,112,113, 114, 115) innerhalb der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe (100)
von der bestimmten Seite das zu verschiebende Artikelsegment (111,112,113, 114, 115) oder die zu verschiebenden
Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) mit einem Bewegungsimpuls des wenigstens einen Bewegungsorgans
(Z, Z’) beaufschlagt werden.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass als Bewegungsorgane (Z, Z’) fir beide Seiten der
Artikelgruppen (100) Druckluftdiisen vorgesehen sind, wobei die Druckluftdiisen derart ausgebildet sind, dass das
zu verschiebende Artikelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112,
113, 114, 115) der jeweiligen, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe (100) mittels wenigstens eines, insbe-
sondere seitlichen, als Bewegungsimpuls ausgebildeten Druckluftimpulses verschoben werden, wobei insbeson-
dere die Druckluftdiisen derart beabstandet angeordnet sind, dass zwischen den Druckluftdiisen die Artikelgruppen
(100), insbesondere vorbei, geférdert werden.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckluftdiisen unabhangig voneinander von
der Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) angesteuert werden oder ansteuerbar sind, um mittels wenigstens eines
von durch die Druckluftdiisen abgegebenen Druckluftimpulses das zu verschiebende Artikelsegment (111, 112,
113, 114, 115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der, insbesondere unvoll-
sténdigen, Artikelgruppen (100) zu verschieben und/oder auszurichten

und/oder dass die Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) derart ausgebildet ist, dass die GroRRe des wenigstens
einen Druckluftimpulses in Abhangigkeit der Anzahl der zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113,
114, 115) und/oder in Abhangigkeit der Positionierung der zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113,
114, 115), insbesondere in Bezug zur Referenzebene (40), und/oder in Abhangigkeit der Masse der zu ver-
schiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) und/oder in Abhangigkeit der jeweiligen Lange der zu
verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) bestimmt wird

und/oder dass zur Bereitstellung von einem oder mehreren Druckluftimpulsen flr das zu verschiebende Arti-
kelsegment (111, 112, 113, 114, 115) oder die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115)
einer, insbesondere unvollstandigen, Artikelgruppe (100) jeweils eine Druckluftquelle (P, P’) oder eine Kombi-
nation von mehreren Druckluftquellen (P, P’) vorgesehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zur queraxialen Férderung der
Artikelgruppen (100) wenigstens eine Férdertrommel oder mehrere Férdertrommeln mit Aufnahmemulden fir die
Artikelgruppen (100) vorgesehen sind

und/oder dass die Fordervorrichtung (12, 14, 16, 18) entlang des Forderwegs der Artikelgruppen (100) zwei For-
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dertrommeln (12, 14) mit Aufnahmemulden (120) fur die Artikelgruppen (100) aufweist, wobei auf der ersten For-
dertrommel (12) die zu verschiebenden Artikelsegmente (111, 112, 113, 114, 115) der jeweiligen, insbesondere
unvollstandigen, Artikelgruppen (100) vor der Ubergabe an die zweite, nachfolgende Férdertrommel (14) in der
jeweiligen Aufnahmemulde verschoben und/oder ausgerichtet werden oder sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Fehlstellenermittlungsein-
richtung (60) fur die Artikelgruppen (100) jeweils einzelne Sensoren (S1, S2, S3, S4, S5) fur die Artikelsegmente
(111, 112, 113, 114, 115) der Artikelgruppen (100) aufweist, sodass die Anwesenheit oder das Fehlen von Artikel-
segmenten (111, 112, 113, 114, 115) der, insbesondere unvollstdndigen, Artikelgruppen (100) mittels der einzelnen
Sensoren (S1, S2, S3, S4, S5) der Fehlstellenermittlungseinrichtung (60) fir die jeweiligen Artikelsegmente (111,
112, 113, 114, 115) ermittelt wird oder ermittelbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder drei oder vier oder
mehr als vier Bewegungsorgane (Z, Z’') vorgesehen sind, wobei die Bewegungsorgane (Z, Z’) unabhéangig vonein-
ander ansteuerbar und/oder betatigbar sind.

Maschine (M) der Tabak verarbeitenden Industrie zum Herstellen von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-

den Industrie, insbesondere Multisegmentffilter oder Filterzigaretten, mit einer Einrichtung nach einem der Anspriiche
7 bis 13.

12
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