EP 2 712 509 B2

(19)

(12)

(49)

(45)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2712 509 B2

NEUE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Nach dem Einspruchsverfahren

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

Hinweises auf die Entscheidung tiber den Einspruch:

29.03.2023 Patentblatt 2023/13

Hinweis auf die Patenterteilung:
12.04.2017 Patentblatt 2017/15

Anmeldenummer: 13183015.0

Anmeldetag: 04.09.2013

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):

A24C 5/47 (2006.01) A24C 5/32 (2006.01)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

A24C 5/327; A24C 5/478

(54)

Fordern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie

Discharge of rod-shaped articles from the tobacco processing industry

Transport d’articles en forme de tige de l'industrie de traitement du tabac

(84)

(30)

(43)

(73)

(72)

Benannte Vertragsstaaten:

AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Prioritat: 20.09.2012 DE 102012216857

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
02.04.2014 Patentblatt 2014/14

Patentinhaber: Korber Technologies GmbH
21033 Hamburg (DE)

Erfinder:
Schilisio, Siegfried
21502 Geesthacht (DE)

(74)

(56)

Stolz, Heidi

22113 Oststeinbek (DE)
Folger, Manfred

21035 Hamburg (DE)
Kleine Wachter, Michael
23881 Lankau (DE)

Vertreter: Seemann & Partner Patentanwilte mbB
Raboisen 6
20095 Hamburg (DE)

Entgegenhaltungen:
EP-A1-1 402 791
EP-A2-1 366 679
US-A- 5232 079

EP-A1-1 943 909
WO-A1-97/01291

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2712 509 B2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum For-
dern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie gemaflk dem Oberbegriff nach Anspruch 1.
[0002] Unter stabformigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie werden im vorliegenden Zusammen-
hang solche Gegenstande verstanden, die in einlagiger
Reihe mittels Saugluft auf Férderern, wie bspw. auf For-
dertrommeln in Zigarettenherstellungsmaschinen, ge-
halten und von diesen gefoérdert werden. Solche Artikel
sind Filterzigaretten, Zigarren, Zigarillos, Filterstabe oder
Filterstabgruppen usw. Wenn im Folgenden der Einfach-
heit halber nur noch von Zigaretten oder Filterstaben ge-
sprochen wird, so gilt das Gesagte ganz entsprechend
auch fir andere zu férdernde stabférmige Artikel der vor-
genannten Art.

[0003] In einer Zigarettenherstellungsmaschine wer-
den Zigaretten in einlagiger Reihe quer zu ihrer Achs-
richtung auf Férdertrommeln, bei denen es sich in erster
Linie um Trommeln von Zigarettenherstellungsmaschi-
nen bzw. von Filteransetzmaschinen handelt, mit Saug-
luft gehalten. Hierzu weisen die Férdertrommeln in ihrer
Umfangsflache Saugluftéffnungen auf, die mit einer Un-
terdruckquelle in Verbindung stehen. Die Ubergabe von
Zigaretten von einem ersten Férderer zum nachsten For-
derer erfolgt in der Regel dadurch, dass im jeweiligen
abgebenden, ersten Férderer die Halteluftim Ubergabe-
bereich unterbrochen wird, wahrend sie beim jeweils auf-
nehmenden, zweiten Forderer eingeschaltet wird. Zur
Unterbrechung der Halteluft in dem den Ubergabebe-
reich bildenden Umfangsabschnitt des ersten Foérderers
sind in seinem Inneren feststehende Steuersegmente
angeordnet, welche die Saugluftéffnungen des Foérde-
rers in diesem Abschnitt abdecken und dadurch vom Un-
terdruck trennen.

[0004] In der Patentschrift US-B-4 452 255 ist eine Zi-
garetteniubergabe von einer Trommel auf die nachfol-
gende Trommel offenbart. Zur Zigaretteniibergabe wird
auf der ersten Trommel das Haltevakuum abgeschaltet.
Soll eine defekte oder eine Zigarette zur Probenentnah-
me auf der ersten Trommel verbleiben, so wird Druckluft
aus der aufnehmenden Mulde an die abgebende Mulde
geblasen und somit das Vakuum in der aufnehmenden
Mulde reduziert. Gleichzeitig wird aus der gleichen
Druckluftquelle Druckluft zu einem Injektor gefiihrt, der
in der abgebenden Mulde der ersten Trommel einen Un-
terdruck erzeugt, so dass die Zigarette wahrend der Wei-
terférderung in der abgebenden Mulde verbleibt.
[0005] Weiterhin ist in GB-A-1 078 229 eine Vorrich-
tung zum Fordern von stabférmigen Artikeln bzw. Ziga-
retten beschrieben, wobei wahrend der Ubergabe einer
Zigarette von einer ersten Férdertrommel an eine nach-
folgende Fordertrommel die zu tibergebende Zigarette
von der zweiten Férdertrommel mit Unterdruck wahrend
der Ubergabe beaufschlagt ist. Im Inneren der zweiten
Fordertrommel ist ein Steuerkdrper vorgesehen, mittels
dem der angelegte Unterdruck in den Aufnahmen ent-
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sprechend geschaltet ist. Bei bzw. wahrend der Uberga-
be einer Zigarette ist der Unterdruck an der aufnehmen-
den Mulde der Férdertrommel angelegt. Bei der Abgabe
der Zigarette an die nachfolgende Férdertrommel wird
an die Saugleitung der Foérdertrommel Atmosphéaren-
druck angelegt.

[0006] In der Patentschrift EP-B-0 584 774 ist eine Zi-
garetteniubergabe von einem Muldenférderer auf eine
Probenentnahmetrommel beschrieben. Hierbei ist der
Unterdruck der aufnehmenden Mulde der Probenent-
nahmetrommel gréRer als der Unterdruck der abgeben-
den Mulde des Trommelférderers.

[0007] Darilber hinaus offenbart EP-A-1 366 679 ein
Verfahren und eine Maschine zur Herstellung von Filter-
zigaretten. Hierbei werden die Zigaretten in Nuten der
Fordertrommel queraxial gefordert. Die Nuten einer
Trommel sind dabei so ausgebildet, dass bei einer auf-
genommenen Zigarette in einer Nut die Zigarette an zwei
Flanken der Nut anliegt, wodurch zwei Kontaktflachen
der Zigarette, die sich in langsaxialer Richtung erstre-
cken, ausgebildet sind.

[0008] Ferneristin WO 97/012191 A1 ein Verfahren
zur Herstellung von nicht-kreisférmigen Filterzigaretten
offenbart.

[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, beim Transport
von stabférmigen Artikeln auf Férdertrommeln die Ge-
rauschemission sowie den Verbrauch an Luft zu redu-
zieren.

[0010] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Férdern von stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie nach Anspruch 1.

[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
die stabférmigen Artikel jeweils von einer abgebenden
Aufnahmemulde einer ersten Férdertrommel in eine auf-
nehmende Aufnahmemulde einer zweiten Fordertrom-
mel Ubergeben werden, wobei das Vakuum bzw. die
Saugluft an der aufnehmenden Aufnahmemulde der
zweiten Férdertrommel erst mit der Ubergabe des Arti-
kels wirksam wird, wobei die Belliftung der abgebenden
Aufnahmemulde ebenfalls erstim Ubergabebereich bzw.
im Ubergabepunkt eingeschaltet wird. Hierbei werden
gegeniber dem Stand der Technik die Filterstabe, Fil-
terzigaretten oder dergleichen zwischen den Foérder-
trommeln derart Ubergeben, dass die Filterstédbe keinen
Sprung zwischen den Aufnahmemulden, insbesondere
zwischen dem Muldengrund der abgebenden Aufnah-
memulde und der aufnehmenden Aufnahmemulde, aus-
fuhren.

[0012] Gemalk dem Stand der Technik werden bislang
bei der Ubergabe von stabférmigen Artikeln von einer
abgebenden Aufnahmemulde auf eine nachfolgende
aufnehmende Aufnahmemulde einer zweiten Foérder-
trommel die Artikelstdbe derart ibergeben, dass sie ei-
nen (kleinen) Bewegungssprung zwischen dem Mulden-
grund der abgebenden Aufnahmemulde und dem Mul-
dengrund der aufnehmenden Aufnahmemulde ausfih-
ren.
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[0013] Hierbeiistdas Haltevakuum an den Aufnahme-
mulden zum Halten der stabférmigen Artikel wahrend ih-
rer Férderung auf den Trommelkérpern so ausgelegt,
dass bei der abgebenden Fordertrommel vor Erreichen
der Ubergabeposition an den Saugbohrungen der abge-
benden Aufnahmemulde Beliftungsluft, d.h. kein Unter-
druck, anliegt und vor Erreichen der Ubergabeposition
die Aufnahmemulde auf der zweiten Férdertrommel mit
Saugluft beaufschlagt ist, d.h. ein Haltevakuum an den
(offenen, bzw. nicht belegten) Aufnahmemulden der
zweiten Fordertrommel anliegt. Somit wird gemal dem
Stand der Technik eine Luftstrémung im Ubergabebe-
reich an den Aufnahmemulden erzeugt, wobei durch die
springende Bewegung der Artikel bei der Ubergabe der
stabférmigen Artikel Plopp-Gerdusche entstehen.
[0014] Demgegeniiberistgemal der Erfindung vorge-
sehen, dass die zu tUibergebenden Artikelstédbe oder der-
gleichen im Ubergabebereich keine springende Bewe-
gung zwischen dem Muldengrund der abgebenden Auf-
nahmemulde und dem Muldengrund der aufnehmenden
Aufnahmemulde ausfiihren, wobei die Ansaugbohrung
oder dergleichen an der Aufnahmemulde der zweiten
Férdertrommel beim Einbringen bis zur Ubergabe des
stabférmigen Artikels in die aufnehmende Mulde beliiftet
sind und nach Einbringen des Artikels in die aufnehmen-
de Aufnahmemulde der zweiten Fordertrommel unter
Ausbildung eines Formschlusses zwischen dem im
Querschnitt rundgeformten Artikel und der formkomple-
mentdr ausgebildeten Aufnahmemulde abgedichtet
wird, bevor das Haltevakuum zum Halten des Artikels in
der Aufnahmemulde der zweiten Férdertrommel zuge-
schaltet wird. Hierdurch wird die Ausbildung einer Luft-
strémung im Ubergabebereich zwischen den Férder-
trommeln vermieden. Somit wird die Gerduschentwick-
lung durch das vermiedene Springen der Artikelstabe
und das erfindungsgemafie Schalten der Saugluftunter-
dricke an den Aufnahmemulden der Férdertrommeln
herabgesetzt. Insbesondere wird das Haltevakuum bzw.
Unterdruck zum Halten des Artikels in der Aufnahmemul-
de der zweiten Foérdertrommel erst nach VerschlieRen
der Saugluftbohrungen der Artikel aufnehmenden Auf-
nahmemulde der zweiten Férdertrommel durch den in
der Aufnahmemulde angeordneten Artikel zugeschaltet.
[0015] Aufgrund des gleichzeitigen Formschlusses
der zu iibergebenden Artikel im Ubergabezeitpunkt und
im Ubergabebereich mit der rundgeformten Kontur der
abgebenden Aufnahmemulde der ersten Férdertrommel
und mit der Kontur der aufnehmenden Aufnahmemulde
der zweiten Fordertrommel wird erreicht, dass die stab-
formigen Artikel keinen Bewegungssprung in radialer
Richtung bezogen auf die Rotationsachsen der ersten
und/oder zweiten Férdertrommel ausfiihren.

[0016] Im Rahmen der Erfindung wird unter einem
Formschluss ein flachenhaftes Anliegen des stabformi-
gen Artikels zwischen der aufnehmenden Aufnahmemul-
de und der abgebenden Aufnahmemulde verstanden, so
dass die Saugbohrungen oder Haltebohrungen der Auf-
nahmemulden verschlossen sind.
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[0017] Daruber hinaus ist es vorgesehen, dass bei
Ausbildung des beidseitigen Formschlusses des zu
Ubergebenden Artikels mit der Kontur der abgebenden
Aufnahmemulde der ersten Fordertrommel und mit der
Kontur der aufnehmenden Aufnahmemulde der zweiten
Férdertrommel im Ubergabebereich der Abstand zwi-
schen dem Muldengrund der abgebenden Aufnahme-
mulde der ersten Férdertrommel und dem Muldengrund
der aufnehmenden Aufnahmemulde der zweiten Foérder-
trommel um 0,1 mm bis 0,3 mm kleiner als der Durch-
messer des zu Ubergebenden Artikels ist.

[0018] AuBRerdem istes beider Weiterbildung des Ver-
fahrens bevorzugt, dass die zu ibergebenden Artikel je-
weils im Ubergabebereich bewegungsimpulsfrei von der
abgebenden Aufnahmemulde der ersten Férdertrommel
zuraufnehmenden Aufnahmemulde der zweiten Forder-
trommel Gbergeben werden. Hierbei werden die zu tber-
gebenden stabférmigen Artikel bei der Ubergabe nicht
mit einem zusatzlichen Bewegungsimpuls in radialer
Richtung bezogen auf die Rotationsachsen der Forder-
trommeln beaufschlagt, um von der abgebenden Auf-
nahmemulde zur aufnehmenden Aufnahmemulde be-
wegt zu werden.

[0019] Dazu ist es vorgesehen, dass die zu Uberge-
benden Artikel jeweils im Ubergabebereich wenigstens
eine oder mehrere Ansaugbohrungen der aufnehmen-
den Aufnahmemulde der zweiten Fordertrommel mit
Ausbildung des Formschlusses mit der aufnehmenden
Aufnahmemulde verschlieRen, wobei insbesondere die
zu Ubergebenden Artikel jeweils mit Unterdruck an der
abgebenden Aufnahmemulde der ersten Férdertrommel
beaufschlagtsind. Hierbei ist weiterhin vorgesehen, dass
nach VerschlieBen oder bei Verschlielen der Ansaug-
bohrungen der jeweiligen aufnehmenden Aufnahmemul-
den der Unterdruck an der oder den Ansaugbohrungen
der abgebenden Aufnahmemulde der ersten Foérder-
trommel abgeschaltet wird oder ist. Dies erfolgt insbe-
sondere vor sowie bei Ausbildung des gleichzeitigen
Formschlusses der zu Gibergebenden Artikel mit der ab-
gebenden Aufnahmemulde und mit der aufnehmenden
Aufnahmemulde der benachbarten Férdertrommeln.
[0020] Durch das Einbringen der Artikelstabe in die
aufnehmenden Aufnahmemulden wird oder werden die
Ansaugbohrungen dieser aufnehmenden Aufnahme-
mulde verschlossen und abgedichtet, bevor das Halte-
vakuum an den Ansaugbohrungen der aufnehmenden
Aufnahmemulde zugeschaltet wird. Gleichzeitig oder
kurz danach wird bei Beaufschlagung der Ansaugboh-
rungen der aufnehmenden Aufnahmemulde mit Saugluft
die Ansaugbohrung oder Ansaugbohrungen der gegen-
Uberliegenden abgebenden Aufnahmemulde der ersten
Fordertrommel entsprechend beliiftet, wodurch die Be-
liftung der abgebenden Férdertrommel erst zu diesem
Zeitpunkt eingeschaltet wird und kein Haltevakuum an
der abgebenden Aufnahmemulde anliegt. Insbesondere
wird das Haltevakuum bzw. die Saugluft an den Aufnah-
memulden der zweiten Férdertrommel erst mit der Uber-
gabe, d.h. zum Zeitpunkt zugeschaltet oder eingeschal-
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tet, zu dem die Langsmittenachse der jeweiligen stabfor-
migen Artikel auf der Verbindungslinie der beiden For-
dertrommelmittelpunkte bzw. den Rotationsachsen der
Fordertrommeln angeordnet ist.

[0021] AuRerdem ist bei einer Trommelmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine, mit mehreren Férdertrommeln zum quer-
axialen Férdern von stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, wobei die Férdertrommeln jeweils
in Umfangsrichtung mit Aufnahmemulden zum Aufneh-
men von stabférmigen Artikeln versehen sind, vorgese-
hen, dass jeweils zwei benachbarte Férdertrommeln der-
art angeordnet sind, dass das Achsstichmal} zwischen
den Mittenachsen der Fordertrommein kleiner ist als die
Summe aus dem Radius einer ersten Férdertrommel zwi-
schen der Mittenachse der ersten Férdertrommel und
dem Muldengrund der, vorzugsweise im Ubergabebe-
reich zwischen den benachbarten Férdertrommeln be-
findlichen, Aufnahmemulden der ersten Férdertrommel
und aus dem Radius einer zweiten benachbarten For-
dertrommel zwischen der Mittenachse der zweiten For-
dertrommel und dem Muldengrund der, vorzugsweise im
Ubergabebereich zwischen den benachbarten Férder-
trommeln befindlichen, Aufnahmemulden der zweiten
Fordertrommel und aus dem, vorzugsweise kleinsten,
Durchmesser der zu férdernden stabférmigen Artikel.
[0022] Unter einem Achsstichmall von zwei benach-
barten Fordertrommein wird der Abstand zwischen den
Mittenachsen von zwei benachbarten Férdertrommeln,
zwischen denen stabférmige Artikel ibergeben werden,
verstanden. Insbesondere sind die Mittenachsen derje-
weils benachbarten Férdertrommeln als Rotationsach-
sen der Férdertrommeln ausgebildet.

[0023] Dabei ist vorgesehen, dass im Ubergabezeit-
punkt bzw. im Ubergabebereich von stabférmigen Arti-
keln von einer Fordertrommel an die nachfolgende be-
nachbarte Férdertrommel der Abstand zwischen den Mit-
tenachsen bzw. Rotationsachsen der benachbarten For-
dertrommeln kleiner ist als der Abstand zwischen dem
tiefsten Punkt des Muldengrundes der abgebenden Auf-
nahmemulde der ersten Fordertrommel zur Rotations-
achse, in der im Zusammenhang mit der vorliegenden
Erfindung als Radius der ersten Férdertrommel zwischen
der Mittenachse der ersten Férdertrommel und dem Mul-
dengrund der Aufnahmemulde bezeichnetwird, und dem
Radius, d.h. dem Abstand zwischen dem (tiefsten) Mul-
dengrund der aufnehmenden Aufnahmemulde der zwei-
ten Fordertrommel an seiner tiefsten Stelle und der Mit-
tenachse bzw. der Rotationsachse der zweiten Forder-
trommel sowie dem Durchmesser der zu férdernden
stabférmigen Artikel. Hierbei ist im Ubergabezeitpunkt
bzw. im Ubergabebereich der Abstand zwischen dem
Muldengrund derabgebenden Aufnahmemulde und dem
Muldengrund der aufnehmenden Aufnahmemulde der
zweiten Férdertrommel kleiner als der Durchmesser des
zu Ubergebenden stabférmigen Artikels bzw. der an der
Trommelmaschine hergestellten stabférmigen Artikel.
[0024] Durch eine derartige Anordnung der Férder-
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trommel wird bei einerTrommelmaschine, insbesondere
einer Filteransetzmaschine, erreicht, dass die Gerausch-
entwicklung herabgesetzt ist, wodurch ein ruhigerer Be-
trieb der Trommelmaschine zur Herstellung oder zur For-
derung von stabférmigen Artikeln moglich ist.

[0025] Insbesondere zeichnet sich eine Weiterbildung
der Trommelmaschine dadurch aus, dass ausschlieRlich
alle Férdertrommeln der Trommelmaschine derart ange-
ordnet sind, dass das jeweilige Achsstichmal zwischen
den Mittenachsen zweier benachbarter Férdertrommeln
kleiner ist als die Summe aus dem Radius der ersten
Foérdertrommel zwischen der Mittenachse der ersten For-
dertrommel und dem Muldengrund der, vorzugsweise im
Ubergabebereich zwischen den benachbarten Férder-
trommeln befindlichen, Aufnahmemulden derersten For-
dertrommel und aus dem Radius der benachbarten zwei-
ten Foérdertrommel zwischen der Mittenachse der zwei-
ten Férdertrommel und dem Muldengrund der, vorzugs-
weise im Ubergabebereich zwischen den benachbarten
Fordertrommeln befindlichen, Aufnahmemulden der
zweiten Foérdertrommel und aus dem Durchmesser der
zu férdernden stabférmigen Artikel an der Trommelma-
schine.

[0026] Hierbei ist die Trommelmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie insbesondere ausgelegt zur
Herstellung von stabférmigen Artikeln mit einem festge-
legten Durchmesser, so dass an einer Filteransetzma-
schine ausschlieRlich Filterzigaretten mit einem vorher
festgelegten Durchmesser hergestellt werden. Insofern
handelt es sich bei der Trommelmaschine um eine ein-
formatige Trommelmaschine zur Herstellung von stab-
férmigen Artikeln. Vorzugsweise wird die Trommelma-
schine gemaf dem beschriebenen Verfahren betrieben.
[0027] Daruber hinaus zeichnet sich eine bevorzugte
Ausfihrungsform der Trommelmaschine dadurch aus,
dass die Aufnahmemulden der Fdrdertrommeln im
Randbereich der Aufnahmemulden und auRerhalb des
Muldengrundes der Aufnahmemulden in Bezug auf die
queraxiale Forderrichtung der Férdertrommeln beidseits
des Muldengrundes jeweils eine kontinuierliche, insbe-
sondere abgerundete, Muldenschulter aufweisen.
[0028] Dieses istinsbesondere bei einer Trommelma-
schine vorgesehen, bei der das Achsstichmal} zwischen
den Mittenachsen bzw. den Rotationsachsen von be-
nachbarten Férdertrommeln kleiner ist als die Summe
aus dem Radius zwischen der Mittenachse der ersten
Foérdertrommel und dem Muldengrund der Artikel abge-
benden Aufnahmemulde der ersten Férdertrommel und
dem Radius der benachbarten zweiten Foérdertrommel
zwischen der Mittenachse und dem Muldengrund der Ar-
tikel aufnehmenden Aufnahmemulde der zweiten For-
dertrommel und dem Durchmesser des zu Ubergeben-
den stabférmigen Artikels.

[0029] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und der beigefiig-
ten Zeichnung ersichtlich. Erfindungsgemafle Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
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bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0030] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand eines Ausfiihrungsbeispiel unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

schematisch eine Filteransetzmaschi-
ne gemal dem Stand der Technik in
einer Vorderansicht;

Fig. 1

schematisch im Ausschnitt einen Quer-
schnitt durch eine Trommelanordnung
mit zwei Férdertrommelnim Ubergabe-
bereich von stabférmigen Artikeln;

Fig. 2

Fig. 3abis 3c  schematisch die Ubergabe eines stab-
formigen Artikel zwischen zwei be-
nachbarten Férdertrommeln und

Fig. 4a, 4b schematisch jeweils vergroRerte Aus-
schnitte des Ubergabebereichs zwi-
schendenbeiden Férdertrommeln (vgl.

Fig. 3a bis 3c).

[0031] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0032] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine in einer
Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die
Filteransetzmaschine Uber eine Trommelanordnung T
zur Zufiihrung von Tabakstdcken von einer schematisch
eingezeichneten Zigarettenstrangmaschine P Tabakst6-
cke doppelter Gebrauchslange empfangt. Eine Zigaret-
tenstrangmaschine ist unter der Bezeichnung "PRO-
TOS" der Patentanmelderin bekannt.

[0033] Aufihrem Férderweg zu einer Zusammenstell-
trommel 21 werden die Tabakstocke doppelter Ge-
brauchslange geschnitten und langsaxial gespreizt. Auf
der Zusammenstelltrommel 21 werden Uber eine weitere
Trommelanordnung M doppeltlange Filterstopfen trans-
portiert, die jeweils zwischen zwei langsaxial beabstan-
dete Tabakstdcke eingefligt werden. Hierdurch wird auf
der Zusammenstelltrommel 21 eine Folge von queraxial
hintereinander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen gebildet. Die zusammengestellten
Artikelgruppen werden von der Zusammenstelltrommel
21 an eine Fordertrommel 22 Gibergeben.

[0034] Ein beleimterund geférderter Belagpapierstrei-
fen 11 wird in einem Belagapparat 10 auf einer
Schneidtrommel 12 von den Messern einer Messertrom-
mel 13 in Belagblattchen bzw. Verbindungsblattchen ge-
schnitten. Die geschnittenen Verbindungsblattchen wer-
den jeweils an die Artikelgruppen bzw. Tabakstock-Fil-
terstopfen-Tabakstock-Gruppen auf der Férdertrommel
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22 Ubergeben bzw. angeheftet.

[0035] Nach dem Anheften der geschnittenen und der
einzelnen Verbindungsblattchen an jeweils eine Artikel-
gruppe werden die Artikelgruppen weiter zu einer nach-
folgenden Rolltrommel 26 und einer Rolleinrichtung 27
transportiert, mittels der die Verbindungsblattchen voll-
standig um die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen herumgewickelt werden. Die Rolleinrichtung 27
besteht in einer Ausgestaltung aus einem Stegrad, einer
Rollhand mit einer Rollflache und ausgangsseitig einer
Rollwalze, wobei die Rollflache und die Rolltrommel 26
einen Rollkanal bilden, in dem Artikelgruppen mit den
Verbindungsblattchen umwickelt werden, womit doppelt-
lange Filterzigaretten gebildet werden.

[0036] Die doppeltlangen Filterzigaretten werden
nachfolgend an eine Férdertrommel 28 und weiter nach-
folgend an eine weitere Fordertrommel 29 Ubergeben
und fir den weiteren Bearbeitungsprozess an einer Fil-
teransetzmaschine bereitgestellt.

[0037] Vonder Foérdertrommel 29 werden die doppelt-
langen Filterzigaretten iber eine Férdertrommel 30 zu
einer Schneidtrommel 31 geférdert, an der ein Schneid-
messer 32 angeordnet ist, welches aus den doppeltlan-
gen Filterzigaretten durch einen mittigen Trennschnitt
Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange herstellt.
[0038] Die Filterzigaretten werden anschlieRend von
der Schneidtrommel 31 an eine Spreiztrommel 33 iber-
geben. Auf der Spreiztrommel 33 werden die Filterziga-
rettenpaare ldngsaxial voneinander beabstandet und an-
schlieRend an eine erste Priftrommel 34 Ubergeben. An
der als Férderorgan ausgebildeten Priftrommel 34 ist
ein erstes Priforgan 44 angeordnet, welches die Filter-
zigaretten einer ersten Prifung, z.B. einer Kopfenden-
prifung, unterzieht.

[0039] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass
die hergestellten Filterzigaretten an dem ersten als Pri-
feinrichtung ausgebildeten Priiforgan 44 einer optischen
Prifung unterzogen werden.

[0040] Anschlielfend werden die Zigaretten von der
Priftrommel 34 an eine nachfolgende zweite Priftrom-
mel 35 (ibergeben, an der ein zweites als Priifeinrichtung
ausgebildetes Priforgan 45 angeordnet ist, um die Ziga-
retten weiteren Qualitatspriifungen, insbesondere einer
weiteren optischen Priifung zu unterziehen.

[0041] Fig. 2 zeigt schematisch einen Querschnitt
durch eine Trommelanordnung mit einer ersten Forder-
trommel 110 und einer zweiten Fordertrommel 120, die
beispielsweise Bestandteil einer schematisch bezeich-
neten Filteransetzmaschine F (vgl. Fig. 1) sind.

[0042] Gemalk dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
istdie Fordertrommel 110 als Artikel 115 abgebende For-
dertrommel und die Férdertrommel 120 als Artikel 115
aufnehmende Foérdertrommel dargestellt, so dass zwi-
schen der Foérdertrommel 110 und der Fordertrommel
120 in einem Ubergabebereich 130 die stabférmigen Ar-
tikel 115 von der abgebenden Foérdertrommel 110 an die
aufnehmende Férdertrommel 120 Gbergeben werden.
[0043] Die Fordertrommel 110 weist einen Trommel-
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kérper 112 auf, der in regelmaRigen Abstanden in Um-
fangsrichtung Aufnahmemulden 114 aufweist, in denen
die stabférmigen Artikel 115 wie z.B. Filterstédbe oder Zi-
garetten oder Filterzigaretten aufgenommen werden. Die
Aufnahmemulden 114 weisen im Querschnitt eine Mul-
denkontur auf, die an die Krimmung bzw. anden Umfang
bzw. die kreisférmige Querschnittsform der stabférmigen
Artikel 115 formkomplementar angepasst ist. Der Trom-
melkorper 114 weist ferner den Aufnahmemulden 114
zugeordnete Saugbohrungen 113 auf, die mit Saugluft
beaufschlagt werden, so dass die stabférmigen Artikel
115inden Aufnahmemulden 114 der Férdertrommel 110
anliegen und festgehalten werden.

[0044] Im Inneren der Férdertrommel 110 ist ein Steu-
erkérper 111 angeordnet, der von dem umlaufenden
bzw. rotierend angetriebenen Trommelkdrper 112 um-
geben ist. Durch den Steuerkdrper 111 wird erreicht,
dass die Saugbohrungen 113 des Trommelkorpers 112
im Forderbereich zum Férdern der stabférmigen Artikel
115 mit Unterdruck bis zu ihrer Ubergabe beaufschlagt
sind, so dass die stabférmigen Artikel 115 in den Auf-
nahmemulden 114 gehalten werden. Nach der Ubergabe
der stabférmigen Artikel 115 an die Artikel 115 aufneh-
mende Férdertrommel 120 sind oder werden die Saug-
bohrungen 113 der ersten Férdertrommel 110 beliftet,
d.h. dass kein Unterdruck oder entsprechende Saugluft
an den Saugluftbohrungen 113 an den nicht belegten
Aufnahmemulden 114 anliegt.

[0045] Durch die Rotation des Trommelkorpers 112
um die Rotationsachse R110 werden nach Aufnahme
der stabférmigen Artikel 115 von einer in Forderrichtung
stromaufwarts angeordneten Férdertrommel die stabfor-
migen Artikel 115 in den Aufnahmemulden angeordnet
und zum Ubergabebereich 130 geférdert.

[0046] Die Artikel 115 aufnehmende zweite Forder-
trommel 120 weist einen duReren Trommelkdrper 122
auf, der in regelmaRigen Abstdanden mit Aufnahmemul-
den 124 in Umfangsrichtung versehen ist. Um bei Auf-
nahme von stabférmigen Artikeln 115 in den Aufnahme-
mulden 124 die aufgenommenen Artikel 115 mit Unter-
druck zu beaufschlagen, sind im Trommelkérper 122 fer-
ner radial angeordnete Saugbohrungen 123 fiir die Auf-
nahmemulden 124 ausgebildet. Um die aufgenomme-
nen Artikel 115 in den Aufnahmemulden 124 zu halten,
ist auRerdem im Inneren der Férdertrommel 120 ein
Steuerkorper 121 angeordnet. Der Trommelkérper 122
wird um die Rotationsachse R120 der Fordertrommel
120 rotierend angetrieben.

[0047] Ferner sind die Aufnahmemulden 124 des
Trommelkdrpers 122 an die geometrischen Abmessun-
gen bzw. die Krimmung der zu transportierenden stab-
férmigen Artikel 115 angepasst, wobei insbesondere die
Aufnahmemulden 124 formkomplementar zu der kreis-
férmigen Durchschnittskontur der stabférmigen Artikel
115 ausgebildet sind.

[0048] Zur Ubergabe von stabférmigen Artikeln 115
von der Fordertrommel 110 an die nachfolgende Forder-
trommel 120 werden diese zum Ubergabebereich 130
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gefoérdert, wobei beim synchronen Annahern der Artikel
abgebenden Aufnahmemulde 114 und einer Artikel 115
aufnehmenden Aufnahmemulde 124 der Fordertrommel
120 der abzugebende Artikel 115 in die Aufnahmemulde
124 eingebracht wird, so dass wahrend des Ubergabe-
zeitpunkts jeweils ein Formschluss mit dem zu tberge-
benden Artikel 115 und den Muldenkonturen der abge-
benden Aufnahmemulde 114 der Férdertrommel 110
und deraufnehmenden Aufnahmemulde 124 der Férder-
trommel 122 gleichzeitig erreicht wird. Bei Ausbildung
des beidseitigen Formschlusses wird die beliiftete Saug-
bohrung 123 der aufnehmenden Aufnahmemulde 124
durch den stabférmigen Artikel 115 abgedichtet, wobei
die Saugbohrung 123 noch nicht mit Unterdruck beauf-
schlagt ist.

[0049] Vorder Ubergabe der stabférmigen Artikel 115
an die Aufnahmemulden 124 der Fordertrommel 120
werden die zu Ubergebenden stabférmigen Artikel 115
durch Beaufschlagung von Saugluft oder Unterdruck an
den Saugbohrungen 113 in den Aufnahmemulden 114
der ersten Férdertrommel 110 gehalten. Die Saugluft an
den Saugbohrungen 113 wird erst dann abgeschaltet
bzw. die Belliftung an den Saugbohrungen 113 erstdann
eingeschaltet, wenn die abzugebenden stabférmigen Ar-
tikel 115 jeweils einen Formschluss mit den Aufnahme-
mulden 114 der Férdertrommel 110 und mit den Aufnah-
memulden 124 der Foérdertrommel 120 ausbilden. Dies
wird dann insbesondere erreicht, wenn die Langsachse
der stabférmigen Artikel 115 auf der (gedachten) Verbin-
dungslinie der beiden Trommelmittelpunkte bzw. auf der
Verbindungslinie der Rotationsachsen R110 und R120
der Foérdertrommel 110 bzw. 120 liegt. Erst zu diesem
Ubergabezeitpunkt wird die Beliiftung an der abgeben-
den Férdertrommel 110 eingeschaltet, wahrend das Va-
kuum bzw. die Saugluft an den Saugluftbohrungen 123
zu diesem Ubergabezeitpunkt eingeschaltet wird.
[0050] Dadurch, dass bei der Ubergabe der stabférmi-
gen Artikel 115 ein gleichzeitiger Formschluss des zu
Ubergebenden Artikels 115 mit den Aufnahmemulden
114 und 124 erreicht wird, wird ein Springen der Artikel
115 in radialer Richtung zwischen den Aufnahmemulden
114, 124 der Stabe verhindert, so dass die Artikel 115 in
radialer Richtung der Férdertrommel 114, 120 keine Be-
schleunigung bzw. keinen Bewegungsimpuls erfahren.
[0051] Insbesondere werden beim Einbringen der im
Querschnitt rundgeformten, insbesondere kreisférmi-
gen, Artikel 115 die abgebende Aufnahmemulde 114 und
die aufnehmende Aufnahmemulde 124 im Ubergabebe-
reich 130 derart angeordnet, dass der, insbesondere ma-
ximale, Abstand zwischen Muldengrund der abgeben-
den Aufnahmemulde 114 und der aufnehmenden Auf-
nahmemulde 124 kleiner als der Durchmesser der rund
geformten sowie kreisrund geformten Artikel 115 ist.
[0052] Bei einer Ausbildung des erfindungsgemafien
Ubergabeverfahrens ist der Abstand im Ubergabebe-
reich 130 zum Ubergabezeitpunk zwischen dem Mulden-
grund der Aufnahmemulde 114 und dem Muldengrund
der Aufnahmemulde 124 zwischen 0,1 mm bis 0,3 mm
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kleiner als der Kreisdurchmesser der stabférmigen Arti-
kel 115.

[0053] Das dargestellte, erfindungsgemale Prinzip
der Ubergabe von stabférmigen Artikeln ist in entspre-
chender Weise auch fiir die Ubergabe von Artikeln zwi-
schen Fordertrommeln sowohl mit starren als auch mit
bewegten Aufnahmemulden fir die stabférmigen Artikel
anwendbar.

[0054] In den Fig. 3a bis 3¢ ist schematisch die Uber-
gabe von stabférmigen Artikeln 115 von der ersten For-
dertrommel 110 an die benachbarte zweite Fordertrom-
mel 120 in nachfolgenden Verfahrensschritten an der Fil-
teransetzmaschine F dargestellt. Hierbei ist zwischen
den Mittenachsen bzw. den Rotationsachsen R110 und
R120 der beiden Fordertrommeln 110, 120 ein Achs-
stichmall AS ausgebildet. Das Achsstichmall AS be-
stimmt sich durch den Abstand der Mittenachsen der bei-
den benachbarten Férdertrommeln 110, 120, die gleich-
zeitig die Rotationsachsen R110 und R120 der beiden
Fordertrommeln 110, 120 jeweils bilden.

[0055] Dartiber hinaus weist die Férdertrommel 110
einen Radius B110 auf, der bestimmt ist durch den Ab-
stand zwischen der Mittenachse bzw. der Rotationsach-
se R110 und dem Muldengrund der Aufnahmemulde 114
der Foérdertrommel 110.

[0056] Ferner weist die Artikel aufnehmende Foérder-
trommel 120 einen Radius B120 auf, der bestimmt wird
durch den Abstand zwischen der Mittenachse bzw. der
Rotationsachse R120 und dem (tiefsten) Muldengrund
der Aufnahmemulde 124 der Foérdertrommel 120.
[0057] Beidem in Fig. 3a gezeigten Verfahrensschritt
wird der stabférmige Artikel 115 von der Férdertrommel
110 in den Ubergabebereich 130 geférdert, so dass der
stabférmige Artikel 115, der in der Aufnahmemulde 114
der Férdertrommel gehalten wird, in die Aufnahmemulde
124 der Artikel aufnehmenden Fordertrommel 120 ein-
gebracht wird und durch Anliegen im Muldengrund Saug-
luftbohrungen der Aufnahmemulde 124 verschlie3t. Un-
ter gleichzeitiger Rotation der beiden Férdertrommeln
110, 120 und bei Ausbildung eines Formschlusses mit
den Aufnahmemulden 114, 124 der beiden Fordertrom-
meln 110, 120 wird der zu Ubergebende Artikel 115 im
Verfahrensschritt geman Fig. 3b leicht gepresstin Bezug
auf die gedachte Verbindungslinie zwischen der Rotati-
onsachse R110 und R120 der beiden Férdertrommeln
110, 120, da der Abstand zwischen dem Muldengrund
der Aufnahmemulde 114 und dem Muldengrund der Auf-
nahmemulde 124 bei der in Fig. 3b gezeigten Position
im Ubergabebereich und im Ubergabezeitpunkt kleiner
ist als der Durchmesser des Artikels 115 vor dem Uber-
gabezeitpunkt (vgl. Fig. 3a) und nach dem Ubergabe-
zeitpunkt (vgl. Fig. 3c).

[0058] Nach der Ubergabe des stabférmigen Artikels
115 gemaR Fig. 3c an die benachbarte, zweite Forder-
trommel 120 liegt Unterdruck in den Saugbohrungen der
Aufnahmemulde 124 an, wahrend Unterdruck an den
Saugbohrungen der Aufnahmemulde 114 abgeschaltet
ist. Dadurch, dass nach der Ubergabe des stabférmigen
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Artikels (vgl. Fig. 3b) der Abstand zwischen dem Mul-
dengrund der Artikel abgebenden Aufnahmemulde 114
und der Artikel aufnehmenden Aufnahmemulde 124 ver-
gréRert wird, nimmt der stabférmige Artikel 115 seinen
kreisrunden Querschnitt wieder ein.

[0059] In Fig. 4a, 4b sind vergroRRerte Ausschnitte des
Ubergabebereichs 130 gemaR dem in Fig. 3b gezeigten
Verfahrensschritt schematisch dargestellt. Wie aus den
Fig. 4a, 4b hervorgeht, ist der Durchmesser d des gestri-
chelten, kreisrundgeformten stabférmigen Artikels 115
eingezeichnet, wobei der Abstand zwischen dem Mul-
dengrund der beiden Aufnahmemulden 114, 124 kleiner
ist als der Durchmesser des im Querschnitt kreisrund
geformten Artikels 115. GemalR dieser Ausfiihrungsform
istdas Achsstichmaly AS kleiner als die Summe aus dem
Radius B110, dem Radius B120 und dem Durchmesser
d des stabférmigen Artikels 115.

[0060] AusdervergroRerten DarstellunginFig.4bgeht
ferner hervor, dass die auReren Randbereiche der Auf-
nahmemulden 114, 124 aulRerhalb des (tiefsten) Mulden-
grunds abgerundete Randbereiche als Muldenschulter
aufweisen. Hierdurch ergibt sich eine kontinuierliche
Muldenkontur der Aufnahmemulden 114 bzw. 124 durch
die beidseits des Muldengrundes ausgebildeten Mulden-
schultern.

[0061] Alle genannten Merkmale, auch die der Zeich-
nung allein zu entnehmenden sowie auch einzelne Merk-
male, die in Kombination mit anderen Merkmalen offen-
bart sind, werden allein und in Kombination als erfin-
dungswesentlich angesehen. ErfindungsgemafRe Aus-
fuhrungsformen kdénnen durch einzelne Merkmale oder
eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

[0062]

10 Belagapparat

11 Belagpapierstreifen
12 Saugwalze

13 Messerwalze

21 Zusammenstelltrommel
22 Fordertrommel
26 Rolltrommel

27 Rolleinrichtung
28 Trommel

29 Trommel

30 Fordertrommel
31 Schneidtrommel
32 Schneidmesser
33 Spreiztrommel
34 Priftrommel

35 Priftrommel

36 Fordertrommel
38 Partikel

44 Priuforgan

45 Priuforgan

110 Fordertrommel
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111 Steuerkorper

112 Trommelkorper

113 Saugbohrung

114 Aufnahmemulde

115 stabférmige Artikel

120 Fordertrommel

121 Steuerkorper

122 Trommelkorper

123 Saugbohrung

124 Aufnahmemulde

130 Ubergabebereich

AS Achsstichmal

d Durchmesser

B110 Radius

B120 Radius

F Filteransetzmaschine

M Trommelanordnung (Filterstopfen)
T Trommelanordnung (Tabakstocke)
P Zigarettenstrangmaschine

R110 Rotationsachse

R120 Rotationsachse
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Férdern von stabférmigen Artikeln

(115) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-
dere Filterstédbe oder Zigaretten oder Filterstabgrup-
pen oder hieraus zusammengestellte Artikelgrup-
pen, wobei die stabférmigen Artikel (115) in quera-
xialer Richtung in Aufnahmemulden (114, 124) von,
insbesondere rotierend angetriebenen, Trommel-
kérpern (112, 122) von Férdertrommeln (110, 120)
gefordert werden, wobei die stabférmigen Artikel
(115) einzeln aus den abgebenden Aufnahmemul-
den (114) der ersten Fordertrommel (110) in einem
Ubergabebereich (130) an die aufnehmenden Auf-
nahmemulden (124) der zweiten Férdertrommel
(120) tbergeben werden, wobei die Artikel (115) auf
der ersten Fordertrommel (110) mittels Unterdruck
in den Aufnahmemulden (114) gehalten und zum
Ubergabebereich (130) geférdert werden, im Uber-
gabebereich (130) zwischen der ersten Férdertrom-
mel (110) und der zweiten Férdertrommel (120) und
wéhrend der oder bei der Ubergabe an jeweils eine
Aufnahmemulde (124) des Trommelkorpers (122)
der zweiten Férdertrommel (120) die Artikel (115)
jeweils unter Ausbildung eines Formschlusses mit
der am jeweiligen zu Uibergebenden Artikel (115) an-
liegenden Kontur der abgebenden Aufnahmemul-
den (114) der ersten Férdertrommel (110) und unter
gleichzeitiger Ausbildung eines Formschlusses mit
der am jeweiligen zu Uibergebenden Artikel (115) an-
liegenden Kontur der aufnehmenden Aufnahmemul-
de (124) der zweiten Férdertrommel (120) Gberge-
ben werden, wobei mit der Ausbildung des beidsei-
tigen Formschlusses der einzelnen Artikel (115) je-
weils der Halteunterdruck an der abgebenden Auf-
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nahmemulde (114) der ersten Férdertrommel (110)
abgeschaltet ist und gleichzeitig der stabférmige Ar-
tikel (115) mit Halteunterdruck an der aufnehmen-
den Aufnahmemulde (124 ) der zweiten Férdertrom-
mel (120) beaufschlagt wird, dadurch gezeichnet,
dass die stabformigen Artikel (115) als kreisrund ge-
formte Artikel (115) ausgebildet sind und bei Ausbil-
dung des beidseitigen Formschlusses des zu Uber-
gebenden Artikels (115) mit der Kontur der abge-
benden Aufnahmemulde (114) der ersten Forder-
trommel (110) und mitder Kontur der aufnehmenden
Aufnahmemulde (124) der zweiten Fordertrommel
(120) im Ubergabebereich (130) der Abstand zwi-
schen dem Muldengrund der abgebenden Aufnah-
memulde (114) der ersten Férdertrommel (110) und
dem Muldengrund der aufnehmenden Aufnahme-
mulde (124) der zweiten Foérdertrommel (120) um
0,1 mm bis 0,3 mm kleiner als der Durchmesser des
zu Ubergebenden Artikels (115) ist, wobei die zu
ibergebenden Artikel (115) jeweils im Ubergabebe-
reich (130) wenigstens eine oder mehrere Ansaug-
bohrungen (123) der aufnehmenden Aufnahmemul-
de (124) der zweiten Férdertrommel (120) mit Aus-
bildung des Formschlusses mit der aufnehmenden
Aufnahmemulde (124) verschlieRen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu ibergebenden Artikel (115)
jeweils im Ubergabe-bereich (130) bewegungsim-
pulsfrei von der abgebenden Aufnahmemulde (114)
der ersten Férdertrommel (110) zur aufnehmenden
Aufnahmemulde (124) der zweiten Fordertrommel
(120) Gbergeben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zu iibergebenden Artikel
(115) jeweils mit Unterdruck an der abgebenden Auf-
nahmemulde (114) der ersten Férdertrommel (110)
beaufschlagt sind.

Claims

Method for conveying rod-shaped articles (115) in
the tobacco-processing industry, in particular filter
rods or cigarettes or groups of filter rods or groups
of articles composed thereof, wherein the rod-
shaped articles (115) are conveyed in a direction
transverse to the axis into receiving troughs (114,
124) of drum bodies (112, 122), in particular driven
in a rotating manner, of conveying drums (110, 120),
wherein the rod-shaped articles (115) are delivered
individually from the discharging receiving troughs
(114) of the first conveying drum (110) in a delivery
area (130) onto the receiving receiving troughs (124)
of the second conveying drum (120), wherein the
articles (115) are held on the first conveying drum
(110) by means of negative pressure in the receiving
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troughs (114) and conveyed to the delivery area
(130), the articles (115) are delivered in the delivery
area (130) between the first conveying drum (110)
and the second conveying drum (120) and during or
on delivery to in each case a receiving trough (124)
ofthe drum body (122) of the second conveying drum
(120), in each case developing a positive lock with
the profile, which is in each case closely fitting to the
article (115) to be delivered, of the discharging re-
ceiving troughs (114) of the first conveying drum
(110) and with simultaneous development of a pos-
itive lock with the profile, which isin each case closely
fitting to the article (115) to be delivered, of the re-
ceiving receiving trough (124) of the second convey-
ing drum (120), wherein in each case the retaining
negative pressure on the discharging receiving
trough (114) of the first conveying drum (110) is
turned off with the development of the positive lock,
on both sides, of the individual articles (115) and at
the same time the rod-shaped article (115) is sub-
jected toretaining negative pressure on the receiving
receiving trough (124) of the second conveying drum
(120), characterised in that the rod-shaped articles
(115) are formed as circular-shaped articles (115)
and on development of the positive lock, on both
sides, of the article (115) to be delivered with the
profile of the discharging receiving trough (114) of
the first conveying drum (110) and with the profile of
the receiving receiving trough (124) of the second
conveying drum (120) in the delivery area (130), the
gap between the groove bottom of the discharging
receiving trough (114) of the first conveying drum
(110) and the groove bottom of the receiving receiv-
ing trough (124) of the second conveying drum (120)
is 0.1 mm to 0.3 mm smaller than the diameter of
the article (115) to be delivered, wherein the articles
(115) in each case to be delivered in the delivery
area (130) seal at least one or more suction holes
(123) of the receiving receiving trough (124) of the
second conveying drum (120) with development of
the positive lock with the receiving receiving trough
(124).

Method according to claim 1, characterised in that
the articles (115) to be delivered are each delivered
in the delivery area (130) free of movement impulse
by the discharging receiving trough (114) of the first
conveying drum (110) to the receiving receiving
trough (124) of the second conveying drum (120).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the articles (115) to be delivered are each sub-
jected to negative pressure on the discharging re-
ceiving trough (114) of the first conveying drum
(110).
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Revendications

Procédé de transport d’articles en forme de tige
(115) de l'industrie de traitement du tabac, notam-
mentdes tiges defiltre ou des cigarettes ou des grou-
pes de tiges de filtre ou des groupes d’articles en
composés, les articles en forme de tige (115) étant
transportés transversalement a leur axe dans des
creux de réception (114, 124) de corps de tambour
(112, 122), notamment entrainés de maniere rotati-
ve, de tambours de transport (110, 120), les articles
en forme de tige (115) étant transférés individuelle-
ment des creux de réception de départ (114) du pre-
mier tambour de transport (110) dans une zone de
transfert (130) aux creux de réception récepteurs
(124) du deuxiéme tambour de transport (120), les
articles (115) étant retenus sur le premier tambour
de transport (110) dans les creux de réception (114)
et transportés vers lazone de transfert (130) par une
dépression, et les articles (115) étant transférés
dans la zone de transfert (130) entre le premier tam-
bour de transport (110) et le deuxieme tambour de
transport (120) et pendant le, ou lors du, transfert a
un creux de réception respectif (124) du corps de
tambour (122) du deuxiéme tambour de transport
(120), en engendrant une complémentarité de forme
avec le contour des creux de réception de départ
(114) en contact avec l'article (115) a transférer du
premiertambour de transport (110) eten engendrant
simultanément une complémentarité de forme avec
le contour des creux de réception récepteurs (124)
en contact avecI'article (115) a transférer du deuxie-
me tambour de transport (120), lors de la génération
de la complémentarité de forme de part et d’autre
des articles individuels, la dépression de maintien
dans le creux de réception de départ (114) du pre-
mier tambour de transport (110) étant arrétée et, si-
multanément, I'article en forme de tige (115) étant
soumis a une dépression de maintien dans le creux
de réception récepteur (124) du deuxieme tambour
de transport (120), caractérisé en ce que les arti-
cles en forme de tige (115) sont congus comme des
articles de forme circulaire (115) et lors de la géné-
ration de la complémentarité de forme de part et
d’autre de l'article (115) a transférer avec le contour
des creux de réception de départ (114) du premier
tambour de transport (110) et avec le contour des
creux de réception récepteurs (124) du deuxieme
tambour de transport (120) dans la zone de transfert
(130), la distance entre le fond de creux du creux de
réception de départ (114) du premier tambour de
transport (110) et le fond de creux du creux de ré-
ception récepteur (124) du deuxiéme tambour de
transport (120) est inférieure de 0,1 mm a 0,3 mm
au diameétre de l'article (115) a transférer, les articles
(115) a transférer obturent respectivement dans la
zone de transfert (130) au moins un ou plusieurs
trous d’aspiration (123) du creux de réception récep-
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teur (124) du deuxieme tambour de transport (120)
lors de la génération de la complémentarité de forme
avec le creux de réception récepteur (124).

Procédé selon la revendication, caractérisé en ce
que les articles (115) a transférer sont transférés
respectivement dans la zone de transfert (130) sans
impulsion de mouvement, du creux de réception de
départ (114) du premier tambour de transport (110)
au creux de réception récepteur (124) du deuxieme
tambour de transport (120).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les articles (115) a transférer étant soumis
a une dépression au creux de réception de départ
(114) du premier tambour de transport (110).
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