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(54) Entnahme von stabféormigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie aus einem

Massenstrom

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Entneh-
men von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere Filterzigaretten und Filtersta-
ben, aus einem mehrlagigen Artikelmassenstrom (18)
mit einer Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70), wobei der
Artikelmassenstrom (18) mit dem im Artikelmassenstrom
(18) langsaxial parallel zueinander angeordneten stab-
férmigen Artikel entlang einer linear, vorzugsweise hori-
zontalen, Foérderstrecke (FS) mit einer vorbestimmten
Férdergeschwindigkeit, vorzugsweise kontinuierlich, ge-
fordert wird.

Das Verfahren wird dadurch weitergebildet, dass in
einem Abschnitt der Forderstrecke aus dem Artikelmas-
senstrom mehrere stabformige Artikel als Artikelpaket in

einem Entnahmeraum (E) eingebracht werden und aus
dem im Entnahmeraum (E) aufgenommenen Artikelpa-
ket wenigstens ein oder mehrere stabférmige Artikel mit-
tels der Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70) entnommen
werden, wobei insbesondere wahrend der Entnahme
des oder der stabférmigen Artikel der Artikelmassen-
strom (18) auf der Férderstrecke (FS) geférdert wird.
Ferner betrifft die Erfindung eine Foérderanlage der
Tabak verarbeitenden Industrie mit einer linearen, ins-
besondere horizontalen, Forderstrecke fir einen mehr-
lagigen Artikelmassenstrom (18) mit lAngsaxial parallel
zueinander angeordneten stabférmigen Artikeln und mit
einer Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70) zur Entnahme
von stabférmigen Artikeln aus dem entlang der Férder-
strecke (FS) geférderten Artikelmassenstrom (18).

FIG. 1a
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ent-
nehmen von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbei-
tenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten und Fil-
terstaben, aus einem mehrlagigen Artikelmassenstrom
mit einer Entnahmeeinrichtung, wobei der Artikelmas-
senstrom mitdem im Artikelmassenstrom langsaxial par-
allel zueinander angeordneten stabférmigen Artikel ent-
lang einer linearen, vorzugsweise horizontalen, Forder-
strecke mit einer vorbestimmten Férdergeschwindigkeit,
vorzugsweise kontinuierlich, geférdert wird.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Férderanlage
der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer linearen,
insbesondere horizontalen, Fdrderstrecke flir einen
mehrlagigen Artikelmassenstrom mit Iangsaxial parallel
zueinander angeordneten stabformigen Artikeln und mit
einer Entnahmeeinrichtung zur Entnahme von stabfor-
migen Artikeln aus dem entlang der Férderstrecke ge-
forderten Artikelmassenstrom. Nach der Herstellung von
Filterzigaretten beispielsweise an einer Filteransetzma-
schine werden die fertig hergestellten Filterzigaretten in
einem mehrlagigen Massenstrom auf einem Forderer zu
einem Zigarettenspeicher oder zu einer Weiterverarbei-
tungsmaschine, z.B. einer Packmaschine, geférdert. Um
die Qualitat der Herstellung der Zigaretten zu Uberwa-
chen und eine Qualitatskontrolle durchzufiihren, werden
in festgelegten und/oder zufallig generierten Zeitabstan-
den Stichproben einzelner Zigaretten aus dem Massen-
strom bzw. der Produktionslinie entnommen, um diese
in einer separaten Prifstation hinsichtlich der Abmes-
sungen des Materials und/oder weiterer relevanter Kri-
terien zu priifen. Hierbei werden einzelne Zigaretten aus
dem dicht gepackten Massenstrom mit Zigaretten ent-
nommen, wobei im Massenstrom die Zigaretten mehrla-
gig Ubereinander gestapelt sind. Die Entnahme von Prif-
zigaretten aus dem Massenstrom kann durch das Bedie-
nungspersonal manuell ausgeflihrt werden.

[0003] Darlber hinaus ist aus DE 38 12 039 A1 eine
Entnahmevorrichtung zum Abziehen von Prifzigaretten
aus der obersten Lage eines Artikelmassenstroms be-
kannt.

[0004] AuRerdem ist aus DE 34 19 659 C1 eine Vor-
richtung zur Entnahme eines einzelnen, rauchbaren Ar-
tikels aus der untersten Lage eines kontinuierlich tber
eine Auflageflache geférderten Stroms von rauchbaren
Artikeln bekannt.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
stehtdie Aufgabe der Erfindung darin, stabférmige Artikel
der Tabak verarbeitenden Industrie auf schonende Wei-
se aus einem Artikelmassenstrom fiir Priifzwecke bzw.
fur stichprobenartige Entnahmen zu entnehmen, wobei
es mdglich sein soll, einen beliebigen stabférmigen Arti-
kel aus einem Artikelmassenstrom zu entnehmen.
[0006] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Entnehmen von stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
und Filterstabe, aus einem mehrlagigen Artikelmassen-
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strom mittels einer Entnahmeeinrichtung, wobei der Ar-
tikelmassenstrom mit den im Artikelmassenstrom
langsaxial parallel zueinander angeordneten stabférmi-
gen Artikeln entlang einer linearen, vorzugsweise hori-
zontalen, Forderstrecke mit einer vorbestimmten Forder-
geschwindigkeit, vorzugsweise kontinuierlich, geférdert
wird, das dadurch weitergebildet wird, dass in einem Ab-
schnitt der Férderstrecke aus dem Artikelmassenstrom
mehrere stabférmige Artikel als Artikelpaket in einen Ent-
nahmeraum bzw. in einen Artikelentnahmebereich an
der Forderstrecke eingebracht werden und aus dem im
Entnahmeraum aufgenommenen Artikelpaket wenig-
stens ein oder mehrere stabférmige Artikel mittels der
Entnahmeeinrichtung entnommen werden, wobei insbe-
sondere wahrend der Entnahme des oder der stabférmi-
gen Artikel der Artikelmassenstrom auf der Foérderstrek-
ke weiterhin gefordert wird.

[0007] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
an einer linearen Forderstrecke, entlang der ein Artikel-
massenstrom mehrlagig geférdert wird, in einem Bereich
der Forderstrecke mehrere Artikel aus dem Artikelmas-
senstrom in einen Entnahmeraum bzw. in einen Entnah-
mebereich eingebracht werden, wodurch ein Aufnahme-
bereich bzw. ein Ruhebereich fir die Artikel des Artikel-
pakets geschaffen wird, um anschlieRend unter Verwen-
dung einer Entnahmevorrichtung bzw. Entnahmeeinrich-
tung, z.B. eines Roboters oder dergleichen, stabférmige
Artikel beispielsweise nach einem Zufallsprinzip aus dem
Artikelpaket zu entnehmen, wobei aufgrund des Einbrin-
gens von Artikeln aus mehreren bzw. allen Lagen des
mehrlagigen Artikelstroms stabférmige Artikel aus dem
Artikelmassenstrom an einer beliebigen Position im Ent-
nahmeraum schonend entnommen werden.

[0008] Unter einem Artikelmassenstrom wird im Rah-
men der Erfindung ein Massenstrom von in im Wesent-
lichen hexagonaler Form Ubereinander und nebeneinan-
der gestapelten stabférmigen Artikeln verstanden, wobei
die Langsachsen der stabférmigen Artikel im dichtgesta-
pelten Paket des Artikelmassenstroms in einem Linear-
forderabschnitt parallel zueinander ausgerichtet sind.
Vorzugsweise werden die Artikel im Artikelmassenstrom
in queraxialer Richtung, d.h. senkrecht zu ihrer Langs-
ausrichtung, auf einem Férderer, z.B. Bandférderer oder
dergleichen, linear geférdert. Typischerweise betragt die
Hohe eines Artikelmassenstroms ein Mehrfaches des
Durchmessers eines einzelnen stabférmigen Artikels
bzw. einer jeden einzelnen Filterzigarette.

[0009] Wennim vorliegenden Zusammenhangvonder
Entnahme von einzelnen stabférmigen Artikeln bzw. Fil-
terzigaretten die Rede ist, ist damit im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung auch darunter zu verstehen, dass
sowohl stabférmige Artikel vereinzelt oder in einem Sta-
pel, Buindel oder dergleichen entnommen werden, wobei
die Anzahl der entnommenen stabformigen Artikel im
Vergleich zu der Anzahl der Artikel im Artikelmassen-
strom sehr klein ist.

[0010] Dadurch, dass in einem Entnahmeraum an der
linearen Forderstrecke ein Artikelpaket mit mehreren
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stabférmigen Artikeln bereitgestellt wird, werden stich-
probenartig ein Blindel bzw. eine Gruppe von stabférmi-
gen Artikeln oder einzelne Artikel in den Entnahmeraum
eingebracht, wobei es mdglich ist, die Entnahmeeinrich-
tung asynchron zu dem weiter geférderten Artikelmas-
senstrom entlang der Férderstrecke zu betreiben, da die
Entnahmeeinrichtung nicht mit der FlieRgeschwindigkeit
bzw. Fordergeschwindigkeit des Artikelmassenstroms
entlang der Forderstrecke synchronisiert werden muss
bzw. ist. Gegenulber den kontinuierlich weitergeférderten
stabférmigen Artikeln des Artikelmassenstroms sind die
stabférmigen Artikel im Entnahmeraum im Wesentlichen
ruhend angeordnet bzw. positioniert, so dass nach einem
Abzweigen von Artikeln aus dem Artikelmassenstrom zur
Bildung eines Artikelpakets bzw. einer Artikelgruppe im
Entnahmeraum und nach Bereitstellung des Artikelpa-
kets bzw. der Artikelgruppe im Entnahmeraum an einer
genau definierten Stelle Artikelproben entnommen wer-
den kénnen, wobei wahrend der Entnahme der stabfor-
migen Artikel die stabférmigen Artikel des Artikelmas-
senstroms nicht durch die Entnahmeeinrichtung berthrt
werden bzw. geschadigt werden.

[0011] Die Entnahme bzw. Probenentnahme von stab-
férmigen Artikeln aus dem Artikelpaket im Entnahme-
raum bzw. Entnahmebereich erfolgt somit unabhangig
bzw. entkoppelt von der Forderung des Artikelmassen-
stroms entlang der Forderstrecke. Dartber hinaus ist es
im Rahmen der Erfindung mdglich, Artikelproben an ei-
ner vorbestimmten Stelle im Artikelpaket zu entnehmen,
ohne den Artikelmassenstrom zu behindern.

[0012] Dazu istin einer Weiterbildung des Verfahrens
vorgesehen, dass beim Einbringen der stabférmigen Ar-
tikel in den Entnahmeraum die eingebrachten Artikel in
Bezug auf die Forderrichtung des Artikelmassenstroms,
vorzugsweise unter Verwendung einer Umlenkeinrich-
tung, umgelenkt und abgebremst werden und/oder dass
nach Einbringen des Artikelpakets mit mehreren stabfér-
migen Artikeln in den Entnahmeraum die stabférmigen
Artikel des Artikelpakets positionsneutral, vorzugsweise
ruhend, in dem Entnahmeraum angeordnet sind oder
werden.

[0013] Eine Entkopplung der Entnahme von stabfor-
migen Artikeln aus dem Artikelpaket und der Férderung
des Artikelmassenstroms entlang der Forderstrecke wird
ferner dadurch erreicht, dass die stabformigen Artikel als
Artikelpaket in einen oberhalb des Artikelmassenstroms
beflllbaren oder zu befillenden Enthahmeraum oder
dass die stabférmigen Artikel als Artikelpaket in einen
unterhalb des Artikelmassenstroms befiillbaren oder zu
beflllenden Entnahmeraum eingebracht werden, so
dass nach Befiillen des Entnahmeraums es mdglich ist,
dass der Artikelmassenstrom am Entnahmeraum vorbei-
gefordert wird, ohne dass weitere stabférmige Artikel aus
dem Artikelmassenstrom dem Entnahmeraum zugefuhrt
werden. Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls mog-
lich, dass die stabformigen Artikel als Artikelpaket in ei-
nen seitlich neben dem Artikelmassenstrom angeordne-
ten Entnahmeraum eingebracht werden.
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[0014] Fernerwerdenbevorzugterweise ein oder meh-
rere Artikel aus dem, vorzugsweise im Entnahmeraum
sich nicht bewegten, Artikelpaket durch eine Bewegung
in ldngsaxialer Richtung unter Verwendung der Entnah-
meeinrichtung entnommen, so dass Filterzigaretten bzw.
stabférmige Artikel langsaxial aus dem im Entnahme-
raum angeordneten Artikelpaket herausgezogen oder
geschoben werden.

[0015] Zudem zeichnet sich eine Weiterbildung des
Verfahrens dadurch aus, dass nach der Entnahme von
wenigstens einem stabférmigen Artikel aus dem Artikel-
paketdas um die entnommenen stabférmigen Artikel ver-
ringerte Artikelpaket aus dem Entnahmeraum in den Ar-
tikelmassenstrom wenigstens teilweise eingebracht
wird.

[0016] Uberdies wird der Entnahmeraum an der For-
derstrecke fur eine vorbestimmte Zeitdauer zur Entnah-
me von Artikeln, vorzugsweise zwischen zwei Férderor-
ganen der Forderstrecke fir die Férderung des Artikel-
massenstroms, gebildet. Beispielsweise wird fir eine,
unterhalb der Forderstrecke des Artikelmassenstroms,
vorgesehene Entnahme eine als Entnahmeraum vorge-
sehene Hubkammer an der Forderstrecke gebildet, wo-
bei bei einer nicht vorgesehenen Entnahme der Boden
der Hubkammer in der Férderebene des Artikelmassen-
stroms positioniert ist und bei Ausbildung einer Entnah-
mekammer gegenliber den Férderbandern bzw. der For-
derebene des Artikelmassenstroms abgesenkt ist.
[0017] Dariber hinaus wird in einer Ausgestaltung an
der Forderstrecke ein Entnahmeraum bzw. Entnahme-
bereich oberhalb eines geférderten Artikelmassen-
stroms ausgebildet, wodurch ein Ruhebereich oder Ent-
nahmebereich oder eine Entnahmezone entsteht, indem
die Lage der darin eingebrachten stabférmigen Artikel
bzw. Zigaretten im Entnahmeraum oberhalb der oberen
Lage des Artikelmassenstroms sich kaum oder nicht ver-
andert. Hierbei ist es mdglich, dass der oberseitige Ent-
nahmeraum bzw. Entnahmebereich ebenfalls temporar,
beispielsweise durch Bildung eines lokal begrenzten
Ruckstaus, erreicht wird. Beispielsweise kann ein Ruck-
stau von Artikeln und die Aufnahme von den riickgestau-
ten Artikeln in einem oberseitigen Entnahmebereich da-
durch erreicht werden, dass in Foérderrichtung des Arti-
kelmassenstroms zwei Férderbander vorgesehen sind,
die im Bereich des auszubildenden Entnahmeraums mit
verschiedenen Férdergeschwindigkeiten betrieben wer-
den, wodurch unter Verwendung von Begrenzungsein-
richtungen fiir den auszubildenden Entnahmeraum die
ruckgestauten stabférmigen Artikel in den Entnahme-
raum eingebracht werden.

[0018] Uberdies wird eine schonende Entnahme von
stabférmigen Artikeln aus einem Artikelpaket dadurch er-
reicht, dass die Entnahmeeinrichtung unter Verwendung
von wenigstens einer Sensoreinrichtung, insbesondere
eines Entfernungssensors und/oder eines Positionssen-
sors, in das im Entnahmeraum angeordnete Artikelpaket
an wenigstens eine Stirnseite der stabférmigen Artikel
im Artikelpaket angendhert wird.
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[0019] Fernerwird die Entnahme von stabférmigen Ar-
tikeln dadurch verbessert, dass die stabférmigen Artikel
des Artikelpakets, vorzugsweise vor und/oder wahrend
der Entnahme wenigstens eines stabférmigen Artikels
aus dem Artikelpaket, im Entnahmeraum ausgerichtet
und/oder fixiert werden. Hierzu sind entsprechende vor-
derseitige und riickseitige Fixierungs- und Ausrichtungs-
einrichtungen oder bewegbare Vorderwande und Ruick-
wande seitlich am Entnahmeraum vorgesehen.

[0020] AuRerdem ist es in einer weiteren gunstigen
Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen, dass das im
Entnahmeraum eingebrachte Artikelpaket mit parallel
zueinander ausgerichteten stabférmigen Artikeln voll-
standig aus dem Entnahmeraum entnommen wird.
[0021] Um beispielsweise hergestellte Filterzigaretten
zu prifen, ist es au-ferdem in einer Weiterbildung des
Verfahrens vorgesehen, dass die aus dem Artikelpaket
entnommenen stabférmigen Artikel zu einer Priifeinrich-
tung weitergeférdert werden, umdie Qualitat der entnom-
menen Artikel in Bezug auf qualitatsrelevante Parame-
ter, wie z.B. Durchmesser, Gewicht usw., zu prifen.
[0022] Bevorzugterweise wird der Artikelmassen-
strom zwischen einer Artikelherstellungsmaschine, ins-
besondere Filteransetzmaschine oder Filterherstel-
lungsmaschine, und einer Artikelweiterverarbeitungs-
maschine, insbesondere Packmaschine, oder einem Ar-
tikelspeicher geférdert. Oder der Artikelmassenstrom
wird zwischen einem Artikelspeicher und einer Artikel-
weiterverarbeitungsmaschine, vorzugsweise in einem
Férderabschnitt, horizontal geférdert. Hierdurch wird ei-
ne einfache Entnahme von Priifartikeln bzw. Priifzigaret-
ten nach dem Herstellungsprozess an einer Filteransetz-
maschine oder Filterherstellungsschiene erreicht, wobei
die hergestellten Filterzigaretten oder Filterstabe in ei-
nem Artikelmassenstrom zu einem Zwischenspeicher
oder zu einer Packmaschine oder zu einer Multifilterher-
stellungsmaschine oder zu einer Filterstabsendeeinrich-
tung gefordert werden.

[0023] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine For-
deranlage der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer
linearen, insbesondere horizontalen, Forderstrecke fiir
einen mehrlagigen Artikelmassenstrom mit langsaxial
parallel zueinander angeordneten stabformigen Artikeln
und mit einer Entnahmeeinrichtung zur Entnahme von
stabférmigen Artikeln aus dem entlang der Férderstrecke
geforderten Artikelmassenstrom, die dadurch weiterge-
bildet wird, dass in einem Fdrderabschnitt der Forder-
strecke ein Entnahmeraum ausgebildet oder ausbildbar
ist, wobei nach Einbringen von mehreren stabférmigen
Artikeln in die Enthahmekammer bzw. in den Entnahme-
raum zur Bildung eines Artikelpakets aus dem in die Ent-
nahmeraum eingebrachten Artikelpaket ein oder mehre-
re stabférmige Artikel mittels der Entnahmeeinrichtung
entnehmbar sind.

[0024] Daruber hinaus zeichnen sich Weiterbildungen
der Férderanlage dadurch aus, dass die Férderanlagen
gemal den voranstehend beschriebenen Verfahren zum
Entnehmen von stabférmigen Artikeln betrieben werden
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bzw. betreibbar sind. Zur Vermeidung von Wiederholun-
gen wird auf die obigen Ausfiihrungen ausdriicklich ver-
wiesen.

[0025] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0026] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei beziglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

schematisch jeweils einen Ausschnitt ei-
ner Férderstrecke einer Forderanlage der
Tabak verarbeitenden Industrie in einer
Seitenansicht und in einer perspektivi-
schen Darstellung (Fig. 1b);

Fig. 1a, 1b

Ei

g.2a,2b schematisch jeweils eine Ansicht einer
Foérderstrecke mit einem Entnahmebe-
reich (Fig. 2a) und ohne Entnahmebereich

(Fig. 2b);

Ei

g.3a,3b  schematisch eine Ansicht bzw. eine per-
spektivische Ansicht einer Férderstrecke
mit einem Entnahmebereich und einer

Umlenkeinrichtung;

Ei

g. 4a,4b  schematisch jeweils Forderstrecken mit
verschiedenen Umlenkeinrichtungen im
Bereich eines Entnahmebereichs an der

Forderstrecke;

schematisch eine Ansicht einer Forder-
strecke mit einem Entnahmebereich;

Fig. 5

Fi schematisch eine Ansicht einer weiteren
Ausfuhrungsform einer horizontalen Fér-
derstrecke einer Férderanlage der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einem ober-
halb des Artikelmassenstroms ausbildba-
ren bzw. ausgebildeten Entnahmebereich

(vgl. Fig. 6b);

g. 6a, 6b

schematisch eine Draufsicht auf die For-
derstrecke geman Figur 6b;

Fig. 6¢

einen Querschnitt durch einen Entnahme-
bereich einer Forderstrecke mit einer Ent-
nahmeeinrichtung;

Fig. 7

schematisch einen Querschnitt durch ei-
nen Entnahmebereich mit einer weiteren

Fig. 8
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Entnahmeeinrichtung fiir stabférmige Ar-

tikel;
Fig. 9, 10 schematisch jeweils Querschnitte durch
einen Entnahmebereich einer Férder-
strecke einer Foérderanlage der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit verschiedenen
Ausfiihrungsformen einer Entnahmeein-
richtung fir stabférmige Artikel aus dem
Entnahmebereich.

[0027] 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.

[0028] Figuren 1a, 1bzeigen jeweils schematische An-
sichten einer horizontalen Forderstrecke FS einer For-
deranlage der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei auf
der horizontalen Férderstrecke FS ein dichtgepackter
Massenstrom mit Filterzigaretten als stabférmige Artikel
zwischen einer Filteransetzmaschine 14 und einer nach-
folgenden Weiterverarbeitungsmaschine 16, z.B. Pack-
maschine 16, geférdert wird.

[0029] Ineiner Alternative ist die lineare Férderstrecke
FS Bestandteil eines sogenannten Rod Transfer Sy-
stems (RTS) zwischen einer Filteransetzmaschine 14
und einem nachgeordneten FIFO-Speicher (First-In-
First-Out-Speicher).

[0030] Die Forderstrecke FSistvorzugsweise horizon-
tal ausgebildet, so dass auf der Forderstrecke FS ein
Massenstrom 18 mit Filterzigaretten geférdert wird, wo-
bei die Filterzigaretten dichtgestapelt Ubereinander und
nebeneinander angeordnet sind und in queraxialer Rich-
tung von der Filteransetzmaschine 14 zu der Packma-
schine 16 transportiert werden. Hierzu sind im mehrlagi-
gen Massenstrom 18 die Filterzigaretten langsaxial zu-
einander ausgerichtet, wobei im Massenstrom 18 meh-
rere Lagen von Artikeln bzw. Filterzigaretten Ubereinan-
der angeordnet sind und einen hexagonalen Verband
bilden.

[0031] Zur Férderung des Massenstroms 18 in Forder-
richtung Z sind an der Forderstrecke FS mehrere For-
derbander 22, 24 angeordnet, die als endlose Foérder-
bander ausgebildet sind, wobei das jeweilige Obertrum
der Forderbander 22, 24 den Massenstrom 18 linear und
horizontal entlang der Férderstrecke FS transportiert.
Die Forderbander 22, 24, die in Férderrichtung Z des
Massenstroms 18 hintereinander angeordnet sind, bil-
den somit Horizontalférdereinrichtungen fiir die stabfor-
migen Artikel des Massenstroms 18, wobei das Forder-
band 29 stromabwarts vom Fdrderband 22 angeordnet
ist.

[0032] Das Foérderband 22 wird an der dem Forder-
band 24 benachbarten Seite um eine Umlenkrolle 21 her-
umgefihrt, die als mitlaufende Umlenkrolle oder als An-
triebsrolle ausgebildet ist. Ist die Umlenkrolle 21 als An-
triebsrolle ausgebildet, ist diese mit einem (nicht darge-
stellten) motorischen Antrieb verbunden.
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[0033] Das Forderband 24 wird im angrenzenden Be-
reich zum in Férderrichtung vorangehenden Férderband
22 um eine Umlenkrolle 23 herumgelenkt. Die Umlen-
krolle 23 kann dabei in einer Ausgestaltung als mitlau-
fende Rolle ausgebildet sein. Darliber hinaus ist es eben-
falls méglich, dass die Umlenkrolle 23 mit einem moto-
rischen Antrieb verbunden ist, so dass die Umlenkrolle
23 als Antriebsrolle in einer Ausgestaltung ausgebildet
sein kann.

[0034] Dem Foérderband 22 nachgeordnet ist ein als
Fihrungseinrichtung ausgebildetes Fihrungsblech 32
mit einem horizontal ausgerichteten ersten Abschnitt 31,
wobei der horizontale Abschnitt 31 vorzugsweise in der
Foérderebene des Obertrums des Férderbands 22 ange-
ordnet ist, so dass der Massenstrom 18 Uiber diesen ho-
rizontalen Foérderabschnitt des Fuhrungsbleches 32 ge-
fuhrt wird. Darlber hinaus weist das Fiihrungsblech 32
einen an den horizontalen Fiihrungsabschnitt anschlie-
Renden vertikalen Wandabschnitt auf, welcher die strom-
aufwartsseitige Wand eines Schachtes bildet.

[0035] Ferner ist bezogen auf die Férderrichtung des
Massenstroms 18 vor der Umlenkrolle 23 ein weiteres
als Fuhrungseinrichtung ausgebildetes Fihrungsblech
34 angeordnet, das Uber einen horizontalen Fiihrungs-
abschnitt bzw. Abschnitt 33 verfuigt, der in der Fordere-
bene des Obertrums des Foérderbands 24 angeordnet
ist. Darliber hinaus verfuigt das Fiihrungsblech 34 eben-
falls Uber einen vertikalen Wandabschnitt, der vorzugs-
weise parallel zum vertikalen Wandabschnitt des Fih-
rungsblechs 32 angeordnet ist. Insbesondere sind die
vertikalen Wandabschnitte der Fihrungsbleche 32, 34
parallel zueinander ausgerichtet und in einem vorbe-
stimmten Abstand zueinander gegentberliegend ange-
ordnet. Zwischen den vertikalen Wandabschnitten der
Fihrungsbleche 32, 34 ist ein vertikal bewegbarer bzw.
verfahrbarer Boden 36 angeordnet, wobei der Raum
oberhalb des bewegbaren Bodens 36 und zwischen den
vertikalen Abschnitten der Fiihrungsbleche als Entnah-
meraum definiert ist.

[0036] Befindet sich der horizontal ausgerichtete Bo-
den 36 in seiner oberen Position (vgl. Fig. 2b), so wird
der Massenstrom 18 kontinuierlich von der Filteransetz-
maschine 14 zu der Packmaschine 16 transportiert. Hier-
bei befindet sich der Boden 36 mit seiner Oberseite in
der Férderebene der horizontal verlaufenden Obertrume
der Forderbander 22, 24.

[0037] Wird der Boden 36 mittels einer nicht darge-
stellten Hubeinrichtung vertikal nach unten (geman der
eingezeichneten Richtung G) bewegt (vgl. Fig. 1a), so
entsteht zwischen den Flihrungsblechen 32, 34 bzw. zwi-
schen den Forderbandern 22, 24 der Entnahmeraum E,
in den stabférmige Artikel des Massenstroms 18 hinein-
geférdert werden, wodurch sich ein Artikelpaket mit meh-
reren Lagen stabférmiger Artikel oberhalb des Bodens
36 bildet. Bewegt sich der Boden 36 unterhalb der Ober-
trume der Férderbander 22, 24, wird der Entnahmeraum
E entsprechend der Bewegungsrichtung des Bodens 36
beflllt bzw. entleert, wobei fortlaufend der Massenstrom
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18 horizontal weitergeférdert wird. Durch die Bereitstel-
lung eines Entnahmeraums E bzw. eines Ruhebereiches
fur stabférmige Artikel aus dem Massenstrom 18 ist es
maoglich, dass eine oder mehrere Zigaretten, die im Ent-
nahmebereich E angeordnet sind, aus dem im Entnah-
mebereich E befindlichen Artikelpaket entnommen wer-
den.

[0038] InFig. 1bisteine schematische perspektivische
Darstellung des Forderabschnitts FS dargestellt, wobei
im Bereich des Entnahmeraums E ein mehrachsiger
Knickarmroboter 40 angeordnet ist, der zum Greifen von
stabférmigen Artikeln beispielsweise von Zigaretten ei-
nen Greifer 42 aufweist. Der Greifer 42 wird hierbei mit-
tels einer entsprechenden Steuerung und/oder Regel-
einrichtung an die Stirnseite der Zigaretten im Entnah-
mebereich E herangefiihrt, so dass nach Erfassen von
einer oder mehrerer Filterzigarette am Filterende die ge-
griffenen stabférmigen Artikel in 1&ngsaxialer Richtung
aus dem im Entnahmeraum E befindlichen Artikelpaket
herausgezogen werden.

[0039] AnschlieRend werden die entnommenen stab-
férmigen Artikel von dem Knickarmroboter 40 an eine
(hier nicht dargestellte) Prifeinrichtung tGbergeben. Die
im Entnahmeraum E befindlichen, verbleibenden stab-
férmigen Artikel sind gegentiber den im Massenstrom 18
weitergeforderten Artikeln in einer Art Ruhebereich oder
Ruhezone angeordnet, so dass die Artikel im Entnahme-
bereich, insbesondere wahrend eines Entnahmevor-
gangs, nicht oder nur sehr geringfligig queraxial bewegt
werden.

[0040] Nach der Entnahme von Filterzigaretten zu
Prifzwecken wird der Boden 36 wieder nach oben (ge-
mal der eingezeichneten Richtung G) bewegt. Dies ist
in Fig. 2a schematisch dargestellt. AnschlieRend befin-
detsich der Boden 36 in seiner oberen Ruheposition (vgl.
Fig. 2b).

[0041] In einer weiteren Ausgestaltung des bewegba-
ren Bodens 36 kann dieser als Bandférderer ausgebildet
sein, was insbesondere im Durchlauf und wahrend des
Entleerens des Entnahmeraums vorteilhaft ist.

[0042] Bei den in den Figuren 1a, 1b sowie Figuren
2a, 2b dargestellten Ausfihrungsbeispielen wird zwi-
schen den beabstandeten Forderbandern 22, 24 ein Ent-
nahmebereich bzw. eine Enthahmekammer zwischen
den vertikalen Abschnitten der Flhrungsbleche 32, 34
und dem bewegbaren Boden 36 gebildet. Hierbei kann
der Boden 36 unter Verwendung von pneumatisch und/
oder elektrisch betriebenen Antrieben oder Motoren be-
wegt werden. Die vertikale Hubbewegung des Bodens
36 kann dabei unter Verwendung von Sensoren gesteu-
ert werden oder durch eine entsprechende Regeleinrich-
tung mit Positionsgebern geregelt werden, so dass der
Boden 36 eine vorbestimmte Arbeitsposition zur Ausbil-
dung eines Entnahmeraums E einnimmt.

[0043] Wahrend des Absenkens des Bodens 36 fillt
sich der temporar gebildete Entnahmebereich bzw. der
Entnahmeraum E zwischen den vertikalen Wandab-
schnitten der Fihrungsbleche 32, 34 mit Artikeln. Beim
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Erreichen der unteren Endposition bzw. Entnahmeposi-
tion des Bodens 36 "flieRt" der Massenstrom 18 weiterhin
Uber den Entnahmeraum bzw. den Entnahmebereich
hinweg. Dadurch lassen sich aus dem Entnahmeraum E
seitlich unter Verwendung einer Entnahmeeinrichtung
stichprobenartige Entnahmen von Filterzigaretten oder
von anderen stabférmigen Artikeln vornehmen.

[0044] Die Befiillung des Entnahmeraums E (vgl. Fig.
1a) erfolgt aus den oberen und unteren bzw. allen Lagen
des Massenstroms 18. In einer weiteren Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, die Senk- bzw. Hubge-
schwindigkeit des vertikal bewegbaren Bodens 36 in Ab-
hangigkeit der Fordergeschwindigkeit der Férderbander
22, 24 zu regeln und/oder zu steuern.

[0045] Nach der Entnahme von einem oder mehreren
stabférmigen Artikeln aus dem im Entnahmeraum E wird
der Boden 36 angehoben, wobei beim Anheben des Bo-
dens 36 die angehobenen Artikel aus dem Entnahme-
bereich vom ankommenden Massenstrom 18 mitgenom-
men werden. Dadurch bildet sich oberhalb des Entnah-
meraums E beim Zurilickfahren bzw. Zurlickbewegen
des Bodens 36 in seine Anfangsposition eine (kleine)
Kumulation vom stabférmigen Artikeln beispielsweise
von Zigaretten oberhalb des Entnahmeraums E aus.
Dies ist schematisch in den Fig. 2a und 2b dargestellt.
[0046] Fig. 3a zeigt eine schematische Ansicht eines
weiteren Ausflhrungsbeispiels einer horizontalen For-
derstrecke FS, wobei eine V-formige stationdre Umlen-
keinrichtung bzw. Fihrungseinrichtung fur den Massen-
strom 18 vorgesehen ist, wodurch die stabférmigen Ar-
tikel des Massenstroms 18 zwangsweise von derim We-
sentlichen oberhalb der Férderer 22, 24 angeordneten
Umlenkeinrichtung 38 umgelenkt werden, wodurch die
stabférmigen Artikel gezielt in den Entnahmeraum E ein-
gebracht werden. Hierbei ist die Umlenkeinrichtung 38
oberhalb des Bodens 36 in einem vorbestimmten Ab-
stand angeordnet, wobei die im Wesentlichen V-férmige
Spitze der Umlenkeinrichtung 38 nach unten in Richtung
des Bodens 36 weist.

[0047] In Fig. 3b ist eine perspektivische Darstellung
der in Fig. 3a dargestellten Forderstrecke FS gezeigt,
wobei zwecks Probenentnahme im Bereich des Entnah-
meraums E ein mehrachsiges Handhabungsgerat oder
ein als Handhabungsgerat ausgebildeter Portalroboter
50 vorgesehen ist, der einen Greifer 52 aufweist. Hierbei
werden die zu priifenden Artikel mittels des Portalrobo-
ters 50 und seines, dem Artikelpaket im Entnahmeraum
E zugewandten Greifers 52 entnommen bzw. langsaxial
als Entnahmepaketverband herausgezogen.

[0048] In Fig. 4a ist eine schematische Ansicht einer
Forderstrecke FS gezeigt, wobei im Entnahmeraum E
der Boden 36 Uber eine Verbindungseinrichtung 44, bei-
spielweise in Form eines Gestanges, mit der darliber an-
geordneten V-formigen Umlenkeinrichtung 38 verbun-
den ist. Hierdurch ist die Umlenkeinrichtung 38 mecha-
nisch mit der Hubbewegung des Bodens 36 gekoppelt,
wodurch die Umlenkeinrichtung 38 mit ihrer Spitze beim
Absenken des Bodens 36 und Ausbilden des Entnahme-
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bereichs zwischen den Fihrungsblechen 32, 34 in den
Massenstrom 18 eingebracht wird, wodurch die Lagen
des Massenstroms in den gleichzeitig ausgebildeten Ent-
nahmeraum E bzw. in den Entnahmebereich E einge-
bracht werden.

[0049] In der obersten Stellung des bewegbaren Bo-
dens 36, also im so genannten Durchlaufbetrieb, befindet
sich die nach unten ausgerichtete Spitze der Umlenkein-
richtung 38 oberhalb des Massenstroms 18, womit die
Umlenkeinrichtung 38 keinen Kontakt mitden oberen La-
gen des Massenstroms 18 hat.

[0050] Fig. 4b zeigt eine weitere Ausgestaltung einer
Forderstrecke FS mit einem ausbildbaren Entnahme-
raum E fur stabférmige Artikel zwischen zwei beabstan-
deten und hintereinander angeordneten Forderbandern
22, 24, wobei im Bereich des ausbildbaren bzw. ausge-
bildeten Entnahmeraums E bzw. des Entnahmebereichs
E oberhalb des Bodens 36 eine im Querschnitt dreieck-
férmige Umlenkeinrichtung 39 angeordnetist, wobei eine
Spitze des Dreiecks nach unten gerichtetist. Zwecks Re-
duzierung von Reibungseinfliissen auf die Artikel weist
die Umlenkeinrichtung 39 ein umlaufendes Band auf,
welches in Abhangigkeit der Geschwindigkeit des For-
derbands 22 und/oder des Forderbands 24 steuerbar ist.
[0051] Ineiner weiteren nicht dargestellten Ausgestal-
tung kann als aktive Umlenkeinrichtung 39 auch eine
Walze oder eine Trommel im Bereich oberhalb des Ent-
nahmeraums E vorgesehen sein. Durch die angetriebe-
ne Umlenkeinrichtung 39 werden gezielt die oberen La-
gen des Massenstroms 18 in den Entnahmeraum E ein-
gebracht, wobei nachfolgend aus dem Entnahmeraum
E in langsaxialer Richtung die stabférmigen Artikel bei-
spielsweise Filterzigaretten aus dem darin angeordneten
Artikelpaket enthommen werden kénnen.

[0052] Darlber hinausistesim Rahmen der Erfindung
moglich, dass die in Fig. 4b dargestellte Umlenkeinrich-
tung 39 mit der Hubvorrichtung des Bodens 36 verbun-
den bzw. mechanisch gekoppelt ist, so dass durch eine
vertikale Hubbewegung des Bodens 36 die Umlenkein-
richtung 39 gleichzeitig vertikal bewegt wird. Hierbei
taucht die Umlenkeinrichtung 39 beim Absenken des Bo-
dens 36 in den Massenstrom 18 ein, wodurch die oberen
Lagen des Massenstroms 18 in Kontakt mit der Umlen-
keinrichtung 39 kommen und somit die oberen Lagen
des Massenstroms 18 in den ausgebildeten Enthahme-
raum E eingebracht werden. Durch eine auf die Ge-
schwindigkeit des Forderbandes 22 und/oder des For-
derbandes 24 abgestimmte Geschwindigkeit des Um-
lenkbandes der Umlenkeinrichtung 39 in Férderrichtung
wird der Massenstrom 18 bzw. das im Entnahmeraum E
eingebrachte Artikelpaket an stabférmigen Artikeln unter
Vermeidung eines Artikelstaus schonend weitergefor-
dert.

[0053] Beideninden Figuren 1a, 1b, 2a, 3a, 3b sowie
4a, 4b dargestellten Ausfiihrungsbeispielen erfolgt die
Entnahme der im Entnahmeraum E bzw. im Entnahme-
bereich eingebrachten Zigaretten oder anderen stabfor-
migen Artikel des Massenstroms 18 aus dem ruhenden
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Artikelpaket in Iangsaxialer Richtung, d.h. senkrecht zur
queraxialen Foérderung der Zigaretten des Massen-
stroms 18.

[0054] GemaR der Erfindung wird ein Entnahmeraum
E bzw. ein Entnahmebereich entlang der Forderstrecke
FS des Massenstroms 18 flir eine vorbestimmte Zeitdau-
er, d.h. temporér, ausgebildet, wobei der Entnahmebe-
reich in die Forderstrecke integrierbar ist. Dartiber hinaus
erfolgt die Bewegung bzw. die Senk- bzw. Hubbewegung
des Bodens 36 unter Verwendung von Pneumatikein-
richtungen oder elektrischen Antrieben oder dergleichen.
Insbesondere erfolgt die Positionierung des Bodens 36
durch eine entsprechende Steuereinrichtung oder Lage-
regeleinrichtung.

[0055] Im Rahmen der Erfindung ist es vorstellbar,
dass die Entnahme von stabférmigen Artikeln im Entnah-
meraum E unter Verwendung einer Vereinzelungsein-
richtung erfolgt, so dass einzelne stabférmige Artikel des
Artikelpakets aus dem Entnahmeraum E entnommen
werden. Darliber hinaus ist es im Rahmen der Erfindung
weiterhin mdglich, dass auch mehrere stabférmige Arti-
kel gleichzeitig aus dem Entnahmeraum E entnommen
werden.

[0056] In Fig. 5 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
fur die Entnahme von stabférmigen Artikeln aus einem
Massenstrom 18 entlang einer Forderstrecke FS darge-
stellt. Hierbei ist entlang der horizontalen Férderstrecke
FS an einer bevorzugten Position zwischen zwei beab-
standeten Foérderbandern 22, 24 ein permanenter Ent-
nahmeraum E vorgesehen, wobei der Entnahmeraum E
von zwei vertikalen Fihrungswanden 32 begrenzt ist,
wobei der untere Abschnitt der stromabwarts angeord-
neten Fihrungswand 34 als verschwenkbare oder aus-
lenkbare Klappe 35 bzw. Auswurfklappe ausgebildet ist.
[0057] Die bodenseitige Begrenzung des Entnahme-
raums E bildet ein antreibbares Forderband 30, das um-
laufend zwischen zwei Umlenkrollen 29, 37 gefiihrt ist,
wobei eine der Umlenkrollen 29, 37 mit einem motori-
schen Antrieb versehen ist, so dass das Foérderband 30
angetrieben wird, wobei die Umlaufrichtung des Entnah-
me-Forderbandes 30 gleich der Umlaufrichtung der Mas-
senstromférderbander 22 und 24 ist. Mittels des unter-
seitigen Férderbandes 30 sind oder werden nach einer
Offnung der Klappe 35 eine vorbestimmte Menge an
stabférmigen Artikeln aus dem Entnahmeraum E ent-
nommen. Nach oder bei Entnahme von stabférmigen Ar-
tikeln aus dem Entnahmeraum E werden entsprechende
Artikel aus dem Massenstrom 18 nachgefordert, so dass
der Entnahmeraum E stets gefllt gehalten wird.

[0058] In Fig. 6a ist eine schematische Ansicht einer
Forderstrecke FS zwischen einer Filteransetzmaschine
14 und einer Packmaschine 16 dargestellt, wobei zwi-
schen den in horizontaler Férderrichtung des Artikelmas-
senstroms 18 hintereinander angeordneten Forderban-
dern 22, 24 ein horizontales Briickenelement 54 ange-
ordnet ist, so dass der Massenstrom 18 nach Abgabe
vom Férderband 22 auf das Briickenelement 54 weiter-
gefordert wird, wobei in diesem Forderabschnitt die ab-
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gegebenen Zigaretten von den auf dem Forderband 22
transportieren Zigaretten des Massenstroms 18 gescho-
ben werden.

[0059] Die Umlenkrollen 21, 23 werden jeweils von ei-
nem separaten Antriebsmotor angetrieben, wodurch die
Férdergeschwindigkeiten der Férderbander 22, 24 indi-
viduell eingestellt werden kénnen. Bei dem gemal Fig.
6a dargestellten Durchlaufbetrieb des Massenstroms 18,
d.h. ohne Entnahme von stabférmigen Artikeln aus dem
Massenstrom 18, sind die Umfangsgeschwindigkeiten
bzw. Antriebsgeschwindigkeiten der Umlenkrollen 21, 23
gleich (v1 = v2) und damit auch die Férdergeschwindig-
keiten der Forderbander 22, 24 gleich.

[0060] Um an der Oberseite, d.h. oberhalb der oberen
Lagen des Massenstroms 18, einen Entnahmebereich
bzw. einen Entnahmeraum E zwischen den Forderban-
dern 22, 24 auszubilden, wird das Forderband 22 mit
einer héheren Geschwindigkeit als das nachfolgende
Forderband 24 angetrieben (v1 > v2). Dies ist in Fig. 6b
schematisch in der Ansicht dargestellt.

[0061] Zwecks Bildung einer Entnahmezone bzw. ei-
nes Entnahmebereichs wird die Férdergeschwindigkeit
(v2) des stromabwarts gerichteten Foérderbands kurzzei-
tig abgesenkt, womit sich im Ubergang von dem Férder-
band 22 zum Férderband 24 oberhalb der horizontalen
Forderebene 54 die gewlinschte Entnahmezone E bildet.
[0062] Hierdurch wird im Entnahmebereich ein lokal
begrenzter Riickstau oberhalb des Massenstroms 18 in
dem oberseitigen Entnahmeraum E gebildet. Oberhalb
des Massenstroms ist dabei ein Kettentuch oder ein fle-
xibles Band 56 oder ein anderes Begrenzungsmittel 56
vorgesehen, das stromauf- und stromabwarts oberhalb
der Forderbander 22, 24 gehalten ist. Durch das auflie-
gende Band 56 wird ein Querliegen oder Ubereinander-
fallen von stabférmigen Artikeln im Entnahmeraum E
bzw. Entnahmezone verhindert. Auerdem istin der Ent-
nahmezone E eine Uberwachungseinrichtung 58 vorge-
sehen, um die Hohe der Entnahmezone E zu lUberwa-
chen. Beispielsweise wird die Uberwachungseinrichtung
58 durch eine Lichtschranke mit einer Lichtquelle 57 und
einem Fotosensor 59 oberhalb des Massenstroms 18
realisiert.

[0063] Darlberhinausistesim Rahmen der Erfindung
ebenfalls méglich, dass die Uberwachungseinrichtung
58 als induktiv arbeitender, kapazitiv arbeitender oder
optischer Naherungsschalter ausgebildet ist, wobei die
Hoéhe der Staubildung in der Entnahmezone bzw. im Ent-
nahmeraum E Uberwacht wird. Aulerdem ist in einer
Weiterbildung vorgesehen, dass unter Verwendung der
Uberwachungseinrichtung 58 auch ein Abtransport der
im Entnahmebereich angeordneten stabférmigen Artikel
als Artikelpaket Gberwacht und/oder gesteuert wird.
[0064] In Fig. 6¢ ist schematisch eine Draufsicht auf
die Forderstrecke FS gezeigt, wobei aus Fig. 6¢ ersicht-
lich ist, dass die stabférmigen Artikel des mehrlagigen
Massenstroms 18 in queraxialer Richtung geférdert wer-
den. Im Bereich des ausgebildeten Entnahmeraums E
werden die stabformigen Artikel aus dem oberhalb des
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Massenstroms 18 ausgebildeten Entnahmeraums E seit-
lich, d.h. in l&ngsaxialer Richtung aus dem Entnahme-
bereich E unter Verwendung einer entsprechenden Ent-
nahmeeinrichtung, herausgefordert bzw. gezogen.
[0065] Erfindungsgeman wird unter Ausbildung einer
Entnahmezone bzw. eines Entnahmeraums E entlang
der Forderstrecke FS des Massenstroms 18 ein Bereich
bereitgestellt, in den stabférmige Artikel eingebracht wer-
den, die anschlieRend unter Verwendung einer Entnah-
meeinrichtung, z.B. eines Roboters oder dergleichen,
aus dem Entnahmebereich gezielt enthnommen werden.
Im Entnahmebereich bildet sich somit ein Artikelpaket
aus, wobei sich die Lage der stabférmigen Artikel des
Artikelpakets im Entnahmebereich nicht oder nur unwe-
sentlich andert, wodurch eine schonende Probenentnah-
me von Artikeln méglich ist.

[0066] Nach der Probenentnahme einer gewlinschten
Anzahl von beispielsweise Zigaretten aus dem Artikel-
paket durch eine seitlich angeordnete Entnahmevorrich-
tung aus dem Entnahmeraum E wird die Geschwindigkeit
des Forderbandes 24 (vgl. Fig. 6b) kurzzeitig erhoht, bis
sich ein Massenstrom mit einer im Wesentlichen kon-
stanten Hohe einstellt. AnschlieRend werden die beiden
Forderbander 22, 24 wieder synchron mit gleicher Ge-
schwindigkeit betrieben.

[0067] IndenFiguren?7,8,9und10sindim Querschnitt
jeweils schematisch verschiedene Ausfliihrungsformen
von Entnahmevorrichtungen fiir stabférmige Artikel dar-
gestellt.

[0068] Bei der in Fig. 7 gezeigten Entnahmeeinrich-
tung 70 zur Entnahme von Filterzigaretten aus dem im
Entnahmeraum E angeordneten Artikelpaket verflgt die
Entnahmeeinrichtung 70 Uber eine Schildblende 72, an
der eine Saugleitung 74 angeordnet ist, die endseitig mit
der Schildblende 72 abschliel3t. Die Schildblende 72 ist
zusammen mit der Saugleitung 74 in mindestens einer
Achse (Doppelpfeile, C, T, V) frei beweglich positionier-
bar, wobei die Schild blende 72 unter Verwendung eines
Naherungssensors 76 und unter Verwendung einer Re-
geleinrichtung 78 zur Bewegung der Schildblende 72
seitlich vorzugsweise auf der Filterseite im Entnahme-
bereich E angeordnet ist.

[0069] Die Entnahmeposition der Entnahmeeinrich-
tung 70 ist in Fig. 7 gestrichelt eingezeichnet. Auf der
von der Entnahmeeinrichtung 70 abgewandten Seite
bzw. Rickseite ist eine Rickwand 82 angeordnet, so
dass beim Andricken der Schildblende 72 an die Filter-
stopfen die im Entnahmeraum E eingebrachten Filterzi-
garetten mit ihren Tabakstockenden gegen die Ruck-
wand 82 gedriickt werden, so dass bei der Entnahme
von Filterzigaretten die im Entnahmebereich E einge-
brachten Filterzigaretten als Artikelverband fixiert und
ausgerichtet werden. AnschlieRend wird Unterdruck S
andie Saugleitung 74 angelegt, so dass die mit der Saug-
leitung 74 fluchtende Filterzigarette filterseitig angeso-
gen wird und in lAngsaxialer Richtung aus dem Entnah-
meraum E weggeférdert wird.

[0070] Bei dem in Fig. 8 dargestellten Ausfihrungs-
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beispiel fir die Entnahme von Filterzigaretten aus dem
im Entnahmebereich E angeordneten Artikelpaket sind
aufder Vorderseite und Hinterseite jeweils horizontal be-
wegliche bzw. bewegbare Wande 80, 81 (Doppelpfeil F)
angeordnet, wobei fiir die Einstellung des horizontalen
Abstandes zwischen den vertikalen Wanden 81, 80 an
der Unterseite ein Motor 84 mit einer Gewindestange 85
angeordnet ist, wobei durch die Drehung der Gewinde-
stange 85 durch den Motor 84 der horizontale Abstand
zwischen der Vorderwand 81 und der Rickwand 80 ein-
gestellt bzw. justiert wird. Die Gewindestange 85 verfiigt
dabei Uber ein Rechts- und Linksgewinde, das mit einem
entsprechenden Au-fengewinde an der Riickwand 80
und der Vorderwand 81 im Eingriff ist. Diese Vorrichtung
erlaubt zugleich eine besonders einfache Formateinstel-
lung im Falle einer Anderung der Artikellénge.

[0071] Darilber hinaus verfiigt die Entnahmeeinrich-
tung 70 Uber entsprechende Antriebe zur Positionierung
der Entnahmeeinrichtung 70, wobei die Vorderwand 81
und die Ruckwand 80 in vertikaler Richtung und in senk-
rechter Richtung (Doppelpfeile V, T), d.h. senkrecht zur
Zeichenebene, frei positionierbar ist.

[0072] Die Entnahmeeinrichtung 70 verfiigt an der
Riuickseite 80 Giber eine Entnahmeschale 86, wobei ober-
halb und in Flucht mit der Entnahmeschale 86 an der
Riickwand 80 eine Durchbrechung bzw. Offnung 87 aus-
gebildet ist, welche in den Abmessungen mit der Quer-
schnittsflache der stabférmigen Produkte korrespondie-
ren. Auf der von der Entnahmeschale 86 angewandten
Vorderseite verfligt die Vorderwand 81 Uiber einen Schie-
ber 88, der unter Verwendung von Druckluft P in einem
Pneumatikzylinder 89 horizontal bewegt wird. Durch Be-
aufschlagung von Druckluft P wird der Schieber 88 ho-
rizontal bewegt (Doppelpfeil H), so dass der Schieber 88
indas im Entnahmeraum E angeordnete Artikelpaket ein-
gebracht wird und Filterzigaretten aus dem Artikelpaket
in langsaxialer Richtung durch die Offnung 87 der Riick-
wand 80 auf die Entnahmeschale 86 fordert.

[0073] Vorund/oder wahrend der Entnahme einer Fil-
terzigarette werden die Ubrigen Filterzigaretten im Ent-
nahmeraum E durch die Vorderwand 81 und die Ruck-
wand 80 fixiert.

[0074] Bei dem in Fig. 9 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel der Entnahmeeinrichtung 70 verflgt die Rick-
wand 80 Uber einen Aufnahmetopf 90, der beispielweise
eine hexagonale AulRenkontur aufweist. Der Aufnahme-
topf 90 weist in der Mitte einen, vorzugsweise stabférmi-
gen, Steg 91 auf, der zu einem Kopfende einer Zigarette
ausgerichtet wird. Die Vorderwand 81 verfiigt tber eine
Offnung 92, die mit der Position des Aufnahmetopfes 90
auf der abgewandten Riickwand 80 korrespondiert.
[0075] Ferner verfugt die Entnahmeeinrichtung 70 in
Fig. 9 tiber einen der Offnung 92 zustellbaren Greifkopf
94, der ebenfalls eine hexagonale AuRenkontur aufweist.
Die hexagonale Kontur gemaR der in Fig. 9a eingezeich-
neten Schnittlinien A-A des Greifkopfes 94 ist in Fig. 9
im unteren rechten Bereich dargestellt.

[0076] Der Greifkopf 94 verfiugt auf der der Vorder-
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wand 81 abgewandten Seite Giber eine Saugbohrung 93,
die mit Saugluft S beaufschlagbar ist. Beim Einbringen
des Greifkopfes 94 in die Offnung 92 werden einerseits
durch die hexagonale AuRenkontur des Greifkopfes 94
hexagonal angeordnete Filterzigaretten in den Aufnah-
metopf 90 eingeschoben, wahrend die um die hexagonal
angeordnete zentrale Zigarette von dem Greifkopf 94
durch Beaufschlagung von Saugluft S gegriffen wird und
aus dem Entnahmeraum E (Doppelpfeil H) herausgezo-
gen wird.

[0077] In Fig. 10 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer Entnahmeeinrichtung 70 zur Entnahme von stab-
férmigen Artikeln aus dem Entnahmeraum E schema-
tisch dargestellt. Hierbei verfuigt die Rickwand 80 Uber
einen horizontal bewegbaren StéRel 96, der kollinear zu
der Langsachse eines zu entnehmenden stabférmigen
Artikels bzw. einer Filterzigarette angeordnet wird. Der
StoRel 96 wird mittels eines Pneumatikzylinders 95 linear
bzw. horizontal bewegt.

[0078] Dem StoRel 96 gegeniiber ist auf der Vorder-
wand 81 eine Offnung 92 ausgebildet, an die zur Ent-
nahme ein Greifer 97 angeordnet wird. Der Greifer 97 ist
beispielsweise als Fingergreifer oder Drei-Schalenzan-
ge ausgebildet. In Fig. 10 ist im rechten unteren Bereich
ein Querschnitt gemaf der in Fig. 10 eingezeichneten
Schnittlinie B-B im Querschnitt gezeigt.

[0079] Der Greifer 97 wird nach Einbringen des St6-
Rels 96 in den Entnahmebereich E eine Zigarette durch
die Offnung 92 zur Vorderseite herausschieben, so dass
anschlieRend mittels des Greifers 97 die herausgescho-
bene Zigarette gegriffen wird. AnschlieRend wird der
Greifer 97 zuriickgezogen (Doppelpfeil H), so dass an-
schlie-Bend die herausgezogene Zigarette an eine Pri-
feinrichtung Ubergeben werden kann.

[0080] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgeméalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erflllt sein.
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84  Motor

85 Gewindestange

86  Entnahmeschale

87  Offnung

88  Schieber

89  Pneumatikzylinder

90  Aufnahmetopf

91  Steg

92  Offnung

93  Saugbohrung

94  Greifkopf

95  Pneumatikzylinder

96  StoRel

97  Greifer

FS  Forderstrecke

E Entnahmeraum, Entnahmebereich, Entnahmezo-
ne

S Saugluft

P Druckluft

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entnehmen von stabférmigen Arti-

keln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-
dere Filterzigaretten und Filterstdben, aus einem
mehrlagigen Artikelmassenstrom (18) mittels einer
Entnahmeeinrichtung, wobei der Artikelmassen-
strom (18) mit den im Artikelmassenstrom (18)
langsaxial parallel zueinander angeordneten stab-
férmigen Artikeln entlang einer linearen, vorzugs-
weise horizontalen, Férderstrecke (FS) mit einer vor-
bestimmten Foérdergeschwindigkeit, vorzugweise
kontinuierlich, geférdert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Abschnitt der Forderstrek-
ke (FS) aus dem Artikelmassenstrom (18) mehrere
stabférmige Artikel als Artikelpaket in einen Entnah-
meraum (E) eingebracht werden und aus dem im
Entnahmeraum (E) aufgenommenen Artikelpaket
wenigstens ein oder mehrere stabformige Artikel
mittels der Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70) ent-
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nommen werden, wobei insbesondere wahrend der
Entnahme des oder der stabférmigen Artikel der Ar-
tikelmassenstrom (18) auf der Férderstrecke (FS)
gefoérdert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Einbringen der stabférmigen
Artikel in den Entnahmeraum (E) die eingebrachten
Artikel in Bezug auf Férderrichtung des Artikelmas-
senstroms (18), vorzugsweise unter Verwendung ei-
ner Umlenkeinrichtung, umgelenkt und abgebremst
werden und/oder dass nach Einbringen des Artikel-
pakets mit mehreren stabférmigen Artikeln in den
Entnahmeraum (E) die stabférmigen Artikel des Ar-
tikelpakets positionsneutral, vorzugsweise ruhend,
in dem Entnahmeraum (E) angeordnet sind oder
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die stabférmigen Artikel als Ar-
tikelpaket in einen oberhalb des Artikelmassen-
stroms (18) befiillbaren oder zu befiillenden Entnah-
meraum (E) oder in einen unterhalb des Artikelmas-
senstroms (18) befiillbaren oder zu befiillenden Ent-
nahmeraum (E) eingebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere Ar-
tikel aus dem, vorzugsweise im Entnahmeraum (E)
sich nicht bewegten, Artikelpaket durch eine Bewe-
gunginlangsaxialer Richtung unter Verwendung der
Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70) entnommen wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass nach der Entnahme
von wenigstens einem stabférmigen Artikel aus dem
Artikelpaket das um die entnommenen stabférmigen
Artikel verringerte Artikelpaket aus dem Entnahme-
raum (E) in den Artikelmassenstrom (18) wenigstens
teilweise wieder eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Enthahmeraum
(E) an der Forderstrecke (FS) flr eine vorbestimmte
Zeitdauer zur Entnahme von Artikeln, vorzugweise
zwischen zwei Forderorganen der Forderstrecke
(FS) fur die Férderung des Artikelmassenstroms
(18), ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Entnahmeein-
richtung (40, 50, 70) unter Verwendung von wenig-
stens einer Sensoreinrichtung, insbesondere eines
Entfernungssensors und/oder eines Positionssen-
sors, in das im Entnahmeraum (E) angeordnete Ar-
tikelpaket an wenigstens eine Stirnseite der stabfor-
migen Artikel angenadhert wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die stabformigen Ar-
tikel des Artikelpakets, vorzugsweise vor und/oder
wahrend der Entnahme wenigstens eines stabférmi-
gen Artikels aus dem Artikelpaket, im Entnahme-
raum (E) ausgerichtet und/oder fixiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das im Entnahme-
raum (E) eingebrachte Artikelpaket mit parallel zu-
einander ausgerichteten stabférmigen Artikeln voll-
stdndig aus dem Entnahmeraum (E) entnommen
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die aus dem Artikel-
paket entnommenen stabférmigen Artikel zu einer
Prifeinrichtung weitergeférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Artikelmassen-
strom (18) zwischen einer Artikelherstellungsma-
schine, insbesondere Filteransetzmaschine oder
Filterherstellungsmaschine, und einer Artikelweiter-
verarbeitungsmaschine oder einem Artikelspeicher
gefordert wird oder dass der Artikelmassenstrom
(18) zwischen einem Artikelspeicher und einer Arti-
kelweiterverarbeitungsmaschine, vorzugsweise in
einem Forderabschnitt, horizontal geférdert wird.

Forderanlage der Tabak verarbeitenden Industrie
mit einer linearen, insbesondere horizontalen, For-
derstrecke (FS) fir einen mehrlagigen Artikelmas-
senstrom (18) mit langsaxial parallel zueinander an-
geordneten stabformigen Artikeln und mit einer Ent-
nahmeeinrichtung (40, 50, 70) zur Entnahme von
stabférmigen Artikeln aus dem entlang der Forder-
strecke (FS) geférderten Artikelmassenstrom (18),
dadurch gekennzeichnet, dass in einem Forder-
abschnitt der Forderstrecke (FS) ein Entnahmeraum
(E) ausgebildet oder ausbildbar ist, wobei nach Ein-
bringen von mehreren stabférmigen Artikeln in die
Entnahmeraum (E) zur Ausbildung eines Artikelpa-
kets aus dem in die Entnahmeraum (E) eingebrach-
ten Artikelpaket ein oder mehrere stabférmige Artikel
mittels der Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70) ent-
nehmbar sind.

Foérderanlage nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Forderanlage gemal dem Ver-
fahren nach einemder Anspriiche 1 bis 12 betreibbar
ist.

55 Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
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dadurch gekennzeichnet, dass der Artikelmas-
senstrom (18) zwischen einer Artikelherstellungs-
maschine, insbesondere Filteransetzmaschine oder
Filterherstellungsmaschine, und einer Artikelweiter-
verarbeitungsmaschine oder einem Artikelspeicher
gefoérdert wird oder dass der Artikelmassenstrom
(18) zwischen einem Artikelspeicher und einer Arti-
kelweiterverarbeitungsmaschine, vorzugsweise in
einem Forderabschnitt, horizontal geférdert wird.

12. Forderanlage der Tabak verarbeitenden Indu-
strie mit einer linearen, insbesondere horizontalen,
Forderstrecke (FS) fiir einen mehrlagigen Artikel-
massenstrom (18) mitlangsaxial parallel zueinander
angeordneten stabférmigen Artikeln und mit einer
Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70) zur Entnahme von
stabférmigen Artikeln aus dem entlang der Forder-
strecke (FS) geférderten Artikelmassenstrom (18),
dadurch gekennzeichnet, dass in einem Forder-
abschnitt der Férderstrecke (FS) ein Entnahmeraum
(E) ausgebildet oder ausbildbar ist, wobei nach Ein-
bringen von mehreren stabférmigen Artikeln in den
Entnahmeraum (E) zur Ausbildung eines Artikelpa-
kets aus demin den Entnahmeraum (E) eingebrach-
ten Artikelpaket ein oder mehrere stabférmige Artikel
mittels der Entnahmeeinrichtung (40, 50, 70) ent-
nehmbar sind.

13. Forderanlage nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Férderanlage gemaR dem
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12 be-
treibbar ist.
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FIG. 1a

FIG. 1b
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FIG. 2a

FIG. 2b
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FI1G. 3a

FIG. 3b
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FIG. 4a

FIG. 4b
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