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(54) Bezeichnung: Fordertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Foérder-
trommel (10) der Tabak verarbeitenden Industrie mit Auf-
nahmen (16, 18; 52, 54) fir, insbesondere stabférmige,
Artikel (20) der Tabak verarbeitenden Industrie. Die erfin-
dungsgemale Fordertrommel zeichnet sich dadurch aus,
dass zwei verschiedene Arten von Aufnahmen (16, 18; 52,
54) vorgesehen sind, wobei jede Art von Aufnahmen (16,
18; 52, 54) an wenigstens einen vorbestimmten geometri-
schen Parameter, insbesondere Durchmesser, der auf der
Fordertrommel (10) geférderten oder zu fordernden Artikel
(20) angepasst ist, so dass auf der Férdertrommel (10)
zwei verschiedene Artikel jeweils mit unterschiedlichen
geometrischen Parametern forderbar sind.

Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Férdertrommel der
Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmen fir,
insbesondere stabférmige, Artikel der Tabak verar-
beitenden Industrie sowie eine Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetz-
maschine.

[0002] In Maschinen der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Filteransetzmaschinen, wer-
den Fordertrommeln eingesetzt, um Zigaretten, Fil-
terstiicke oder deren Komponenten zu transportie-
ren. Unter dem Begriff ,Komponenten” von den Ziga-
retten und Filterstdben werden im Sinne der Erfin-
dung auch Abschnitte von Papier und dergleichen
aus flachigem und/oder bahnférmigem Material ver-
standen, z. B. Abschnitte und/oder Bahnen von Ziga-
rettenpapier, Filterpapier oder Belagpapier zum Ver-
binden von Tabakstiicken mit Filterstopfen.

[0003] Das Foérdern der vorgenannten Gegenstan-
de wahrend der Herstellung von Zigaretten, Filtern
sowie Filterzigaretten wird bei modernen Produkti-
onsmaschinen der Tabak verarbeitenden Industrie im
Allgemeinen mittels Fordertrommeln durchgefihrt,
deren Mantelflache zum Férdern von stabférmigen
Gegenstanden (Zigaretten, Filterstaben oder Filter-
stopfen, Filterzigaretten) mit Nuten zum Aufnehmen
der Gegenstande versehen bzw. zum Fdrdern von
blattférmigen und/oder bahnférmigen Gegenstanden
(Belagpapierabschnitte und/oder -bahnen) im We-
sentlichen glatt ist.

[0004] Wahrend der Férderung werden diese Ge-
genstande der Tabak verarbeitenden Industrie von
Saugluft auf den Fordertrommeln gehalten, die an
entsprechenden Kanalen, meist Bohrungen, anliegt.
Diese Kanale sind im Allgemeinen in Reihen ange-
ordnet, deren Langen den Abmessungen der zu
transportierenden Gegenstande quer zur Transport-
richtung entsprechen.

[0005] In Filteransetzmaschinen werden auf den
Foérdertrommeln stabférmige Artikel, wie z. B. Tabak-
stocke oder Filterstopfen bzw. Filterstabe, queraxial
in Aufnahmemulden der Fordertrommel geférdert.
Hierbei sind die Aufnahmemulden in vorbestimmten
Teilungsabstanden auf der Umfangsflache der For-
dertrommel angeordnet.

[0006] Unter Teilungsabstand wird der queraxiale
Abstand der Aufnahmemulden verstanden. Der Ab-
stand wird dabei vom Muldenmittelpunkt zum darauf-
folgenden Muldenmittelpunkt des auf der Oberflache
die Rauchartikelgruppen transportierenden Mulden-
forderers gemessen. Der Teilungsabstand bei einem
Trommelférderer ist der queraxiale Abstand bzw. die
Lange des (Kreis-)Bogens zwischen (benachbarten)
Muldenmittelpunkten auf der Kreislinie, auf der die
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Muldenmittelpunkte der Mulden angeordnet sind. Bei
einem linearen Muldenférderer entspricht der Tei-
lungsabstand dem linearen Abstand in queraxialer
Richtung zwischen den Muldenmittelpunkten bzw.
-achsen.

[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik
besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung da-
rin, an einer Maschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, beispielsweise einer Filteransetzmaschine,
einen Formatwechsel auf einfache Weise zu ermog-
lichen, wobei der konstruktive Aufwand moglichst ge-
ring gehalten werden soll und aulRerdem die Forder-
organe schnell an unterschiedliche Formate ange-
passt werden sollen.

[0008] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine, For-
dertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie mit
Aufnahmen fir, insbesondere stabférmige, Artikel
der Tabak verarbeitenden Industrie, die dadurch wei-
tergebildet wird, dass zwei verschiedene Arten von
Aufnahmen vorgesehen sind, wobei jede Art von Auf-
nahmen an wenigstens einen vorbestimmten geome-
trischen Parameter, insbesondere Durchmesser, der
auf der Fordertrommel geférderten oder zu férdern-
den Artikel angepasst ist, so dass auf der Foérder-
trommel zwei verschiedene Artikel bzw. Artikelforma-
te derselben Gattung jeweils mit unterschiedlichen
geometrischen Parametern forderbar sind.

[0009] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken,
dass an einer Filteransetzmaschine zwei unter-
schiedliche Zigarettenformate verarbeitet bzw. her-
gestellt werden, wobei die Zigaretten der unter-
schiedlichen Formate sich im Durchmesser der Ziga-
retten unterscheiden. Beispielsweise werden Zigaret-
tenformate mit einem Durchmesser von beispielswei-
se 7,9 und 5,4 mm an derselben Filteransetzmaschi-
ne hergestellt. Vorzugsweise werden Zigarettenfor-
mate mit einem ersten Durchmesser von 4,0 bis 6,5
mm, insbesondere vorzugsweise 5,0 bis 6,1 mm, und
einem zweiten Durchmesser von 6,5 bis 8,5 mm, ins-
besondere 7,3 bis 8,3 mm, an derselben Filteransetz-
maschine hergestellt.

[0010] Da sich in diesem Fall die unterschiedlichen
stabférmigen Rauchartikelkomponenten der Zigaret-
ten z. B. im Hinblick auf den Durchmesser oder die
Lange unterscheiden, ist es flr die Produktion der un-
terschiedlichen Zigarettenformate notwendig, dass
die Fordertrommel entsprechende, an die zu verar-
beitenden stabférmigen Artikel angepasste, for-
matabhangige Aufnahmemulden aufweist. Dadurch,
dass auf einer Férdertrommel fir jedes an der Filter-
ansetzmaschine zu verarbeitende Zigarettenformat
angepasste Aufnahmemulden bereitgestellt werden,
ist ein schneller Formatwechsel an der Filteransetz-
maschine auf einfache Weise durchzufiihren.

[0011] Hierbei sind die Aufnahmen bzw. Aufnahme-
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mulden in ihrem Durchmesser bzw. in ihrer Geomet-
rie an die verschiedenen Durchmesser der zu verar-
beitenden und zu férdernden stabférmigen Artikel der
Tabak verarbeitenden Industrie derselben Gattung
auf der Fordertrommel entsprechend formkomple-
mentar angepasst. Insbesondere sind die Aufnah-
men einer Art bzw. Aufnahmemulden jeweils an den
Durchmesser der verschiedenen Formate ange-
passt, so dass fur jedes Format jeweils eine Art von
Aufnahmen bereitgestellt wird.

[0012] Darlber hinaus werden auf der Férdertrom-
mel die stabférmigen Artikel queraxial auf der rotie-
rend angetriebenen Foérdertrommel gefordert. Im
Rahmen der Erfindung werden unter einer Forder-
trommel auch Foérderbander oder dergleichen ver-
standen, die ein quasi endlos umlaufendes Foérder-
band aufweisen und mit entsprechenden Aufnahmen
fur stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie ausgebildet sind. Dadurch, dass eine Forder-
trommel mit zwei verschiedenen Aufnahmearten
bzw. Muldengattungen bereitgestellt wird, kann nach
Herstellung eines Zigarettenformates durch wenige
Handgriffe des Betatigungspersonals die Filteran-
setzmaschine auf das neue Zigarettenformat umge-
baut bzw. angepasst werden.

[0013] Darlber hinaus ist in einer Ausgestaltung
vorgesehen, dass zwischen zwei Aufnahmen einer
ersten Art wenigstens eine Aufnahme einer zweiten
Art angeordnet ist. Dabei sind beispielsweise auf ei-
ner Fordertrommel bzw. auf der Umfangsflache der
Fordertrommel jeweils zwei Aufnahmearten alternie-
rend hintereinander queraxial angeordnet. Vorzugs-
weise sind hierbei die Aufnahmen der verschiedenen
Arten alternierend angeordnet.

[0014] Dariber hinaus zeichnet sich eine Ausge-
staltung dadurch aus, dass neben einer queraxial
hintereinander angeordneten Reihe von Aufnahmen
einer ersten Art eine queraxial hintereinander ange-
ordnete Reihe von Aufnahmen einer zweiten Art an-
geordnet ist. Damit ist es beispielsweise mdglich,
dass auf einer Férdertrommel auf der Umfangsflache
zwei separate Reihen mit Aufnahmen einer Art bzw.
Aufnahmemulden fiir die stabférmigen Artikel ausge-
bildet sind, wobei sich die Aufnahmen jeder Reihe
voneinander im Hinblick auf ihre Geometrie, z. B.
Krimmung, unterscheiden. Beispielsweise nehmen
eine Reihe von Aufnahmen stabférmige Artikel, z. B.
Zigaretten, Filterstopfen oder dergleichen, mit einem
gréReren Durchmesser auf und transportieren diese,
wahrend in der anderen, benachbarten Reihe die
Aufnahmen (der zweiten Art) kleinere stabférmige Ar-
tikel aufnehmen und bei Rotation der Férdertrommel
transportieren. Die Aufnahmen jeder Reihe sind da-
bei in langsaxialer Ausrichtung nebeneinander und in
queraxialer Ausrichtung bzw. Férderrichtung parallel
nebeneinander angeordnet.
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[0015] Weiterhin zeichnet sich die Fordertrommel
dadurch aus, dass die Férdertrommel derart ausge-
bildet ist, dass in einem mit Unterdruck beaufschlag-
ten Forderbereich eine Art von Aufnahmen mit Unter-
druck beaufschlagt ist oder wird und die zweite Art
von Aufnahmen nicht mit Unterdruck beaufschlagt ist
oder wird. Hierdurch werden nur die Aufnahmen ei-
ner Art bei angelegtem Unterdruck mit Unterdruck
beaufschlagt, die fur die Herstellung von Filterziga-
retten an einer Filteransetzmaschine aktiv betrieben
werden. Bei den anderen Aufnahmen ist dabei der
Unterdruck entsprechend abgeschaltet, so dass die-
se Aufnahmen der anderen Art nicht aktiviert sind.

[0016] Weiterhin zeichnet sich die Fordertrommel in
einer Ausfihrungsform dadurch aus, dass der Unter-
druck an den Aufnahmen einer Art durch Betatigung
einer, insbesondere gemeinsamen, Schalteinrich-
tung zuschaltbar oder abschaltbar ist, wobei insbe-
sondere der Unterdruck an den Aufnahmen der zwei-
ten Art durch die Betatigung der, vorzugsweise ge-
meinsamen, Schalteinrichtung, vorzugsweise im
Wechsel mit den Aufnahmen der ersten Art, abschalt-
bar oder zuschaltbar ist.

[0017] Insbesondere ist bei einer erfindungsgema-
Ren Fordertrommel vorgesehen, dass die Schaltein-
richtung mit einem oder mehreren, vorzugsweise
drehbaren oder verschiebbaren, Schaltkanalen im
Trommelkdrper ausgebildet ist. Hierbei sind die ver-
schiebbaren Schaltkanéle z. B. mit langsverschieb-
baren Schiebern versehen.

[0018] Um die Verschmutzung bei angelegtem Un-
terdruck an den Saugbohrungen im Innern der For-
dertrommel herabzusetzen, ist aulerdem vorgese-
hen, dass Abdeckungen fur die nicht genutzten und
nicht mit Unterdruck beaufschlagten oder zu beauf-
schlagenden Aufnahmen einer Art vorgesehen sind,
wobei insbesondere die Abdeckungen auf oder in
den Aufnahmen angeordnet werden oder sind. Hier-
durch werden die nicht wirksamen Aufnahmen ent-
sprechend verschlossen.

[0019] Dariber hinaus wird in einer alternativen L6-
sung bei einer Férdertrommel der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit Aufnahmen fir, insbesondere stab-
férmige, Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie,
vorgeschlagen, dass eine erste Art von Aufnahmen
auf der Fordertrommel vorgesehen ist, wobei die ers-
te Art von Aufnahmen mittels Betatigung einer Ver-
stelleinrichtung durch eine zweite Art von Aufnahmen
ersetzbar ist oder ersetzt wird, wobei jede Art von
Aufnahmen an einen vorbestimmten geometrischen
Parameter, vorzugsweise Durchmesser, der auf der
Fordertrommel geférderten oder zu férdernden Arti-
kel angepasst ist.

[0020] Hierbei beruht die Erfindung auf dem Gedan-
ken, dass unter Verwendung der Fordertrommel die
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Aufnahmen einer ersten Art durch die Aufnahmen ei-
ner zweiten Art ersetzt bzw. ausgetauscht werden, so
dass auf der Férdertrommel jeweils nur ein vorbe-
stimmtes Format bzw. eine vorbestimmte Art von
stabférmigen Artikeln mit jeweils verschiedenen geo-
metrischen Parametern, wie z. B. Lange oder Durch-
messer, insbesondere unterschiedlichen Durchmes-
sern, gefordert werden oder forderbar sind, wahrend
die anderen Artikel fiir das zweite Format auf der For-
dertrommel nicht geférdert werden oder sind.

[0021] Dazu ist weiter vorgesehen, dass auf einem
Drehkorper zwei Arten von Aufnahmen fir die Artikel
der Tabak verarbeitenden Industrie ausgebildet sind,
wobei in einer ersten Position des Drehkorpers auf
der Fordertrommel eine erste Art von Aufnahmen fir
die stabformigen Artikel aktiviert ist, um einen ent-
sprechenden stabférmigen Artikel aufzunehmen, und
nach oder durch Betatigung oder Verdrehung des
Drehkdrpers die erste Art von Aufnahme in eine zwei-
te, passive Position gebracht ist oder wird und eine
zweite Art von Aufnahme fur stabférmige Artikel in ei-
ner entsprechenden Position aktiviert ist oder wird,
um entsprechende stabférmige Artikel aufzunehmen.

[0022] Weiterhin ist in einer Ausfuhrungsform be-
vorzugt, dass auf dem Drehkoérper an seiner Aul3en-
seite zwei verschiedene Arten von Aufnahmen vor-
gesehen sind, wobei die verschiedenen Aufnahmen
einander gegentiberliegend am Drehkdrper ausgebil-
det sind und mittels einer Bohrung im Drehk&rper mit-
einander verbunden sind, wobei insbesondere der
Drehkorper in eine aullere Passung der Fordertrom-
mel, insbesondere eines Trommelkorpers, einge-
bracht ist oder wird.

[0023] In einer Alternative zu dem Drehkoérper mit
den verschiedenen Arten von Aufnahmen ist vorge-
sehen, dass Férdersegmente mit jeweils verschiede-
nen Arten von Aufnahmen ausgetauscht werden. Bei
einem Formatwechsel werden dabei die Forderseg-
mente mit Aufnahmen einer Art gegen die Férderseg-
mente mit Aufnahmen einer zweiten Art auf der For-
dertrommel ausgetauscht. Die Befestigung der For-
dersegmente kann mit dem Grundkérper bzw. Trom-
melkdrper durch Schrauben oder durch Schnellver-
schlisse, wie z. B. Klettverschlisse oder derglei-
chen, erfolgen.

[0024] Aulerdem ist es gemal einer weiteren L6-
sung der Aufgabe bzw. in einer Weiterbildung bevor-
zugt, dass in Aufnahmen einer ersten Art jeweils Ad-
apter eingesetzt werden oder sind, so dass Aufnah-
men der zweiten Art gebildet werden. Hierbei werden
Adapter oder Formeinsatze oder dergleichen in die
Aufnahmen der ersten Art eingebracht, so dass durch
die darin angeordneten Formeinsatze Mulden oder
Aufnahmen der zweiten Art ausgebildet werden. Dies
ist ebenfalls eine einfache Mdglichkeit, einen Format-
wechsel an einer Fordertrommel in einer Maschine
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der Tabak verarbeitenden Industrie auszufiihren.

[0025] Hierzu ist weiter vorgesehen, dass die Adap-
ter oder Formeinsatze bei Anordnung auf der Férder-
trommel an der nach innen weisenden Aul3enseite an
die Krimmung der Aufnahmen der ersten Art ange-
passt sind und die Adapter an der nach auften wei-
senden Aulenseite eine Aufnahme der zweiten Art
aufweisen oder bilden.

[0026] Vorteilhafterweise weist die Fordertrommel
der Tabak verarbeitenden Industrie eine zylindrische
oder kegelartige Form auf. Beispielsweise kann eine
Kegelwendertrommel ebenfalls mit unterschiedlichen
Arten von Aufnahmen fiir verschiedene Formate aus-
gebildet sein.

[0027] AuRerdem wird die Aufgabe geldst durch
eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filteransetzmaschine, mit wenigstens
einer voranstehend beschriebenen Ausflihrungsform
einer Fordertrommel. Zur Vermeidung von Wiederho-
lungen wird auf die obigen Ausflihrungen ausdriick-
lich verwiesen.

[0028] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens
anhand von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlg-
lich aller im Text nicht ndher erlauterten erfindungs-
gemalien Einzelheiten ausdricklich auf die Zeich-
nungen verwiesen wird. Es zeigen:

[0029] Fig.1 tabulaturschematisch einen Quer-
schnitt durch eine Férdertrommel der Tabak verarbei-
tenden Industrie im Ausschnitt;

[0030] Fig.2 tabulaturschematisch einen Quer-
schnitt durch eine weitere Fordertrommel der Tabak
verarbeitenden Industrie im Ausschnitt und

[0031] Fig.3 tabulaturschematisch eine weitere
Ausfihrungsform einer Férdertrommel einer teilwei-
sen Querschnittsansicht.

[0032] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile
mit denselben Bezugsziffern versehen, so dass von
einer entsprechenden erneuten Vorstellung abgese-
hen wird.

[0033] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer Forder-
trommel 10 im Ausschnitt. Die Férdertrommel 10
weist im Innern einen feststehenden Steuerkérper 12
auf, um den ein drehbarer, duBerer Trommelkdrper
14 rotierend angetrieben wird.

[0034] Der Trommelkdrper 14 weist auf seiner Au-
Renseite Muldenaufnahmen 16, 18 auf, die alternie-
rend hintereinander, bezogen auf die Foérderrichtung,
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angeordnet sind. Mit den Bezugszeichen 16 sind Auf-
nahmemulden bezeichnet, die geeignet sind, stabfor-
mige Artikel, wie z. B. Tabakstdcke oder Filterstopfen
oder Filterstabe mit gréReren Durchmessern, aufzu-
nehmen. Die kleineren Aufnahmemulden 18 sind so
ausgebildet, dass sie stabférmige Artikel mit kleine-
ren Durchmessern aufnehmen. Hierbei bilden die
Aufnahmemulden 16 zur Aufnahme von stabférmi-
gen Artikeln mit grof3eren Durchmessern und die klei-
neren Aufnahmemulden 18 zur Aufnahme von klei-
neren stabformigen Artikeln mit kleineren Durchmes-
sern eine Reihe queraxial und alternierend hinterein-
ander angeordneter Aufnahmemulden.

[0035] Beidem in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel sind fir den Transport in den gréReren Auf-
nahmemulden 16 entsprechende stabformige Artikel
20 angeordnet. Die stabférmigen Artikel 20 kénnen
Tabakstdcke, Filterstabe oder -stocke bzw. fertig her-
gestellte Zigaretten sein.

[0036] Um die stabférmigen Artikel 20 in den Auf-
nahmen 16 zu halten, ist ein Unterdruck im Innern der
Fordertrommel 10 ausgebildet, wobei die Beauf-
schlagung des Unterdrucks und die Wirksamwer-
dung des Unterdrucks an den Aufnahmen 16 mittels
des Steuerkdrpers 12 geschaltet wird.

[0037] Um das Haltevakuum an einer nicht benétig-
ten Mulde bzw. der nicht genutzten Aufnahmen 18
unwirksam zu schalten, sind im Innern des aulleren
Trommelkorpers 14 Drehschieber 22 in den zu den
Aufnahmemulden 16, 18 fiihrenden Saugbohrungen
24 angeordnet.

[0038] Beidem in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel sind die Drehschieber 22 in Durchgangsstel-
lung zu den grofReren Aufnahmemulden 16, wahrend
der Schieber 22 in der Saugbohrung 24 zu der kleine-
ren Aufnahmemulde 18 in Sperrstellung ist. Hier-
durch wird das im Innern angelegte Haltevakuum an
der bzw. den Aufnahmemulden 18 unwirksam ge-
schaltet.

[0039] Eine weitere Mdglichkeit, ein Haltevakuum
unwirksam zu schalten, ist gemaR einer weiteren
Ausfuhrungsform zusatzlich ebenfalls in Fig. 1 sche-
matisch dargestellt. Hierbei werden bei Nichtge-
brauch der kleineren Aufnahmemulden 18 Ver-
schlusskorper 26 auf die Mulden als eine Art Abde-
ckung aufgesetzt, so dass die Saugbohrung 24 zum
Trommelinnern abgedichtet ist.

[0040] Fig. 2 zeigt schematisch im Querschnitt eine
weitere Ausfihrungsform einer Foérdertrommel 10,
wobei der aulere Trommelkdrper 14 aus zwei inein-
ander angeordneten Ringzylindern 28, 30 besteht.
Der innere Ringzylinder 28 weist nach aulen gerich-
tete Saugbohrungen 32 auf, die bei entsprechender
Stellung der Aufnahmemulden 16, 18 mit den Saug-
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bohrungen 34, 36 der Aufnahmemulden 16, 18 zu-
sammenwirken. Sollen mittels der Férdertrommel 10
nach der Herstellung von Zigaretten mit einem gréRRe-
ren Durchmesser Zigaretten mit einem kleineren
Durchmesser und einem anderen Format hergestellt
werden, so werden die Ringzylinder 28, 30 voneinan-
der geldst und relativ zueinander verschoben, so
dass anschlieBend die inneren Saugbohrungen 34
des Zylinderkdrpers 28 mit den Saugbohrungen 36
der kleineren Aufnahmemulden 18 zusammenwir-
ken.

[0041] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfihrungsbeispiel
einer Foérdertrommel 10, mit der verschieden grof3e
stabférmige Artikel 20 transportiert werden kénnen.
Hierbei verfugt die Foérdertrommel 10 im Ausfih-
rungsbeispiel gemal Fig. 3 Uber einen &uleren
Trommelkdrper 44, mit nach innen gerichteten Saug-
bohrungen 46. Im aulieren Bereich des Trommelkor-
pers 44 sind am Ende der Saugbohrungen 46 in einer
abschnittsweise kreisférmigen Passung 48 Drehkor-
per 50 anordnet.

[0042] Die Drehkorper 50 sind mit zwei in der Grolie
verschiedenen Aufnahmemulden 52, 54 ausgebildet,
so dass je nach Stellung des Drehkoérpers 50 die Auf-
nahmemulde 54 nach aul3en oder die kleinere Auf-
nahmemulde 52 nach auflen weist. Zwischen den
Aufnahmemulden 52 und 54 des Drehkoérpers 50 ist
im Innern des Drehkérpers 50 eine Bohrung 56 aus-
gebildet, so dass bei Anlegen eines Haltevakuums
das Haltevakuum auf der auferen angeordneten
Aufnahmemulde 54 wirksam wird, um wahrend des
Transports eines Artikels 20 den Artikel in der Auf-
nahmemulde 54 zu halten. Bevorzugterweise werden
bei einem Formatumbau an einer Fordertrommel
mehrere oder samtliche Drehkérper 52 gedreht, so
dass die jeweils entsprechend andere Aufnahmenart
nach aufien weist.

Bezugszeichenliste

10 Fordertrommel
12 Steuerkdrper

14 Trommelkorper
16  Aufnahmemulde
18  Aufnahmemulde
20 stabformiger Artikel
22 Drehschieber

24  Saugbohrung

26 Verschlusskorper
28 Ringzylinder

30 Ringzylinder

32 Saugbohrung

34  Saugbohrung

36  Saugbohrung

44 Trommelkorper
46  Saugbohrung

48 Passung
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50 Drehkdrper

52 Aufnahmemulde
54 Aufnahmemulde
56 Saugbohrung

Patentanspriiche

1. Férdertrommel (10) der Tabak verarbeitenden
Industrie mit Aufnahmen (16, 18; 52, 54) fiir, insbe-
sondere stabformige, Artikel (20) der Tabak verarbei-
tenden Industrie, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei verschiedene Arten von Aufnahmen (16, 18; 52,
54) vorgesehen sind, wobei jede Art von Aufnahmen
(16, 18; 52, 54) an wenigstens einen vorbestimmten
geometrischen Parameter, insbesondere Durchmes-
ser, der auf der Fordertrommel (10) geférderten oder
zu fordernden Artikel (20) angepasst ist, so dass auf
der Fordertrommel (10) zwei verschiedene Artikel je-
weils mit unterschiedlichen geometrischen Parame-
tern férderbar sind.

2. Foérdertrommel (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen zwei Aufnahmen
(18) einer ersten Art wenigstens eine Aufnahme (16)
einer zweiten Art angeordnet ist.

3. Fordertrommel (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass neben einer queraxial
hintereinander angeordneten Reihe von Aufnahmen
(18) einer ersten Art eine queraxial hintereinander
angeordnete Reihe von Aufnahmen (16) einer zwei-
ten Art angeordnet ist.

4. Fordertrommel (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dertrommel (10) derart ausgebildet ist, dass in einem
mit Unterdruck beaufschlagten Forderbereich eine
Art von Aufnahmen (18) mit Unterdruck beaufschlagt
ist oder wird und die zweite Art von Aufnahmen (16)
nicht mit Unterdruck beaufschlagt ist oder wird.

5. Foérdertrommel (10) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Unterdruck an den Auf-
nahmen (18) einer Art durch Betatigung einer, insbe-
sondere gemeinsamen, Schalteinrichtung (22) zu-
schaltbar oder abschaltbar ist, wobei insbesondere
der Unterdruck an den Aufnahmen (16) der zweiten
Art durch die Betatigung der, vorzugsweise gemein-
samen, Schalteinrichtung (22), vorzugsweise im
Wechsel mit den Aufnahmen (18) der ersten Art, ab-
schaltbar oder zuschaltbar ist.

6. Fordertrommel (10) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schalteinrichtung (22) mit
einem oder mehreren, vorzugsweise drehbaren oder
verschiebbaren, Schaltkandlen im Trommelkorper
(14) ausgebildet ist.

7. Fordertrommel (10) nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass Abdeckungen (26) fir

2010.05.27

die nicht mit Unterdruck beaufschlagten oder zu be-
aufschlagenden Aufnahmen (16) einer Art vorgese-
hen sind, wobei insbesondere die Abdeckungen (26)
auf oder in den Aufnahmen (16) angeordnet werden
oder sind.

8. Fordertrommel (10) der Tabak verarbeitenden
Industrie mit Aufnahmen (16, 18; 52, 54) fir, insbe-
sondere stabfoérmige, Artikel (20) der Tabak verarbei-
tenden Industrie, dadurch gekennzeichnet, dass eine
erste Art von Aufnahmen (52) auf der Férdertrommel
(10) vorgesehen ist, wobei die erste Art von Aufnah-
men (52) mittels Betatigung einer Verstelleinrichtung
(50) durch eine zweite Art von Aufnahmen (54) er-
setzbar ist oder ersetzt wird, wobei jede Art von Auf-
nahmen (52, 54) an einen vorbestimmten geometri-
schen Parameter, vorzugsweise Durchmesser, der
auf der Fordertrommel (10) geférderten oder zu for-
dernden Artikel (20) angepasst ist.

9. Foérdertrommel (10) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass auf einem Drehkérper (50)
zwei Arten von Aufnahmen (52, 54) fir die Artikel (20)
der Tabak verarbeitenden Industrie ausgebildet sind,
wobei in einer ersten Position des Drehkoérpers (50)
auf der Fordertrommel (10) eine erste Art von Auf-
nahmen (52) fir die stabférmigen Artikel (20) aktiviert
ist, um einen entsprechenden stabférmigen Artikel
aufzunehmen, und nach oder durch Verdrehung des
Drehkorpers (50) die erste Art von Aufnahme (52) in
eine zweite, passive Position gebracht ist oder wird
und eine zweite Art von Aufnahmen (54) fir stabfor-
mige Artikel (20) in einer entsprechenden Position
aktiviert ist oder wird.

10. Férdertrommel (10) nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Drehkorper
(50) an seiner Aulienseite zwei verschiedene Arten
von Aufnahmen (52, 54) vorgesehen sind, wobei die
verschiedenen Aufnahmen (52, 54) einander gegen-
Uberliegend am Drehkorper (50) ausgebildet sind
und mittels einer Bohrung (56) im Drehkdrper (50)
miteinander verbunden sind, wobei insbesondere der
Drehkérper (50) in eine duRere Passung (48) der For-
dertrommel (10), insbesondere eines Trommelkor-
pers (14), eingebracht ist oder wird.

11. Fordertrommel (10) gemal dem Oberbegriff
nach Anspruch 1 oder nach einem der Anspruche 1
bis 4 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass in Auf-
nahmen (16, 18; 52, 54) einer ersten Art jeweils Ad-
apter eingesetzt werden oder sind, so dass Aufnah-
men (16, 18; 52, 54) der zweiten Art gebildet werden
oder sind.

12. Férdertrommel (10) nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Adapter bei Anord-
nung auf der Férdertrommel (10) an der nach innen
weisenden Aullenseite an die Krimmung der Auf-
nahmen der ersten Art angepasst sind und die Adap-
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ter an der nach aul3en weisenden Aullenseite eine
Aufnahme der zweiten Art aufweisen oder bilden.

13. Férdertrommel (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dertrommel (10) eine zylindrische oder kegelartige
Form aufweist.

14. Maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filteransetzmaschine, mit wenigs-
tens einer Foérdertrommel (10) nach einem der An-
spriche 1 bis 13.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 3
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