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Beschreibung

Die Erfindung richtet sich auf eine Vorrichtung
zum Einstellen von Reihen von Gegenstidnden in
einen Behdlter, bestehend aus einem ersten Forde-
rer auf dem die Gegenstdnde aufrecht stehend
einzeln angeliefert und in parallelen Spuren gereiht
einer Vorstaustrecke des FOrderers zugeleitet so-
wie in der Vorstaustrecke in Gruppen mit vorgege-
bener Anzahl abgeteilt werden, einer Zuflihrvorrich-
tung zur Positionierung eines leeren Behélters in
eine Behilterfulistation flir die Beflillung mit einer
abgeteilten Gruppe aufrecht stehender Gegenstin-
de, einem Handhabungsgeridt zur gruppenweisen
Erfassung, zum Abheben vom ersten F&rderer und
zum Einsetzen in den positionierten Behilter einer
jeweils abgeteilten Gruppe aufrecht stehender Ge-
genstdnde sowie einem Ausgangsforderer fiir den
Abtransport der gefiiliten Behilter.

Flr den Transport vom Hersteller zum Einzel-
handel und/oder fir die Auslage im Einzelhandel
werden Leimstifte, Lippenstifte oder dergleichen in
Trays aufrecht stehend geordnet, daB8 sie vom In-
teressenten einzeln ausgewdhlt und entnommen
werden kdnnen, ohne die verbleibenden Stifte in
Unordnung zu bringen. Die Stifte werden auch des-
halb aufrecht stehend in Trays eingeordnet, um ein
gegenseitiges Reiben und damit eine Beschidi-
gung zu vermeiden. Wahrend der gréBte Teil des
Herstellungsgangs solcher ein chemisches Produkt
enthaltender Stifte automatisiert ist, erfolgt das Ein-
setzen in die Trays noch immer von Hand.

Aus der DE-A 19 09 295 ist eine Vorrichtung
der eingangs bezeichneten Art bekannt. Diese Vor-
richtung weist ein Handhabungsgerit auf, mit wel-
chem zu versetzende Gegenstidnde von oben er-
faBt werden. Insbesondere bei Gegenstianden, die
einen nur lose aufgesetzten und nicht verschraub-
ten Deckel aufweisen, ist hiermit ein sicheres Er-
fassen der Gegenstdnde und maBgenaues Einset-
zen in ein Tray nicht gewihrleistet. Den selben
Nachteil weist die aus der &lteren, nachverdffent-
lichten EP-A-0 253 229 bekannte und ebenfalls
gattungsgemapBe Vorrichtung auf.

Weiterhin ist aus der US-A 3,834,117 ein Grei-
ferkopf bekannt, der im wesentlichen aus einem
Zentrierranmen besteht, sowie in Reihenbegren-
zungen eingelassene, aufblasbare Gummipolster
mit zugeordneten PrefBluftversorgungsleitungen auf-
weist und mit dem positionierte Gruppen von auf-
recht stehenden Gegenstdnden ergriffen und zu
Verpackungsbehiltern transportiert werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, flr
das Einsetzen von Stiften in ein Tray eine L&sung
zu schaffen, die ein maBgenaues und exaktes Ein-
setzen der Stifte in Trays mittels automatisch arbei-
tender Vorrichtungen ermdglicht, um den bisher
beim Einsetzen erforderlichen manuellen Aufwand
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aus wirtschaftlichen und Skonomischen Griinden zu
vermindern.

Bei einer Vorrichtung der eingangs bezeichne-
ten Art wird diese Aufgabe gemdpB der Erfindung
dadurch gel6st, daB Handhabungsgerat einen Grei-
ferkopf zum Ergreifen von zwei parallelen Reihen
von Gegenstdnden aufweist, der im wesentlichen
aus einem Zentrierrahmen mit steifem, an die Au-
Benkonturen von stiftférmigen Gegenstédnden ange-
paBtem Herzstlick und mit in gegeniliberliegenden
Seitenbegrenzungen eingelassenen, aufblasbaren
Gummipolstern mit zugeordneten PreBluftversor-
gungsleitungen besteht und daB die Zuflhreinrich-
tung als Schiene mit einem darauf in die Beflllsta-
tion verfahrbaren Schlitten ausgebildet ist, der zum
FormschluB mit einem darauf transportierten, als
Tray ausgebildeten Behilter Noppen aufweist.

Weitere Ausgestaltungen sind in den Unteran-
spriichen angegeben.

Durch die erfindungsgeméBe Vorrichtung ist
das ermiidende und lohnkostenintensive manuelle
Einsetzen der z. B. 30 ml Produkt enthaltenden
Stifte mit einem Durchmesser/Ldngenverhilinis von
gréBenordnungsmifBig 3 cm zu 11 cm durch einen
automatischen Betrieb zu ersetzen. Die Vorrichtung
188t sich in den Ubrigen Betrieb einer AbflillstraBe
nahtlos eingliedern.

Mit der erfindungsgemépBen Vorrichtung wer-
den die Stifte zundchst zwei- oder mehrreihig, ins-
besondere in zwei Flnfer-Reihen oder drei Vierer-
Reihen, aufgestaut. Mit Hilfe des pneumatischen
Handhabungssystems sind die derart in Gruppen
positionierten Stifte aufzunehmen und in jewsils ein
bereitgestelltes Tray zu setzen. Zu diesem Zweck
weist die Vorrichtung einen auf dem Handhabungs-
gerdt montierten, pneumatisch zu betétigenden,
drehbaren sowie vertikal und horizontal verschieb-
baren Greiferkopf auf.

Zugleich mit dem Bereitstellen von geordneten
Gruppen aufrecht stehender Stifte wird flir jede
Gruppe ein Tray angeliefert. Das Tray kann aus
einem Tray-Lager genommen werden. Zum Tray-
Vereinzeln wird vorzugsweise ein Tray-Entstapelge-
rdt mit Magazin vorgesehen. Zum Bereitstellen des
einzelnen Trays fiir die Aufnahme einer Gruppe
positionierter Stifte ist ein Schlitten mit zum Tray
paBgenauer Formgebung vorgesehen, der das lee-
re Tray von dem Tray-Lager bzw. dessen Ausgang
zu einer flir das Einsetzen einer Stift-Gruppe exakt
vorgegebenen Position bringt.

Mit der Vorrichtung werden das Tray und die
mit dem Handhabungsgerdt herangebrachte Stift-
Gruppe so relativ justiert, daB die Stiftgruppe allein
durch Absenken in das Tray den endglltig richti-
gen Sitz erhdlt. Nach dem Zusammenfihren von
Stiftgruppe und Tray wird das geflilite Tray, bei-
spielsweise mit einer nachgeschalteten Férderanla-
ge, aus dem entsprechenden Automaten herausge-
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fahren.

Anhand der schematischen Darstellung von
Ausflihrungs beispielen werden Einzelheiten der
Erfindung erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Gesamtanlage
zum zweireihigen Einstellen aufrechts-
tehender Stifte in ein Tray;

Fig. 2 einen Greiferkopf flir eine Zehner-
Gruppe von Stiften in einem horizon-
talen Schnitt;

Fig. 3 den Greiferkopf nach Fig. 2 in einem
vertikalen Schnitt;

Fig. 4 eine Vorrichtung zum Positionieren ei-
nes Trays an einem Schlitten; und

Fig. 5 die Tray-Positionierung zum Einsetzen

einer Stiftgruppe.

Eine Vorrichtung zum einstellen zweier Reihen,
von ein chemisches Produkt, wie Leim, enthalten-
den Stiften 1 in ein Tray 2 besteht im Ausflhrungs-
beispiel nach Fig. 1 aus einer insgesamt mit 3
bezeichneten Staustrecke flir aufrechtstehende Stif-
te 1 auf einem ersten F&rderband 4, aus einem
Handhabungsgerdt 5 zum Einsetzen einer vorge-
ordneten Stiftgruppe 6 in ein bereitgestelltes Tray 2
an einer insgesamt mit 7 bezeichneten Tray-Full-
station, einem Tray-Entstapler 8 mit einem zweiten
Forderband 9 zu einer Tray-Positionierstation 10
mit zugeordnetem Tray-Schlitten 11, einer die
Tray-Positionierstation 10 mit der Tray-Flllstation 7
verbindenden Fihrungsschiene 12 flir den Schlit-
ten 11 und einem Ausgangsférderband 13 zum
Abtransport des jeweils geflllten Trays.

Mit Hilfe des ersten F&rderbandes 4 werden
die Stifte 1 mit der definierten Lineargeschwindig-
keit einer vorgeschalteten Abflilleinheit 14 entnom-
men und mit der Bandgeschwindigkeit einer in
einem vorgebenen Abstand Uber dem F&rderband
4 um eine vertikale Achse 15 schwenkbar gelager-
ten Zunge 16 zugefiihrt. Die Zunge 16 wird der
Bandgeschwindigkeit und dem gegenseitigen Ab-
stand der ankommenden Stifte 1 entsprechend so
hin- und hergeschwenkt, daB die Stifte abwech-
selnd nach rechts und links in eine rechte Spur 17
bzw. linke Spur 18 der Vorstaustrecke 3 abgelenkt
werden. Vorzugsweise wird die Zunge 16 so aus-
gebildet und gelagert, daB sie durch die ankom-
menden Stifte 1 selbst im gewlinschten Takt alter-
nierend nach rechts und links abgelenkt wird.

Die Spuren 17 und 18 der Vorstaustrecke 3
werden in der Mitte des Forderbandes 4 und an
den beiden Ldngsseiten durch Fihrungsbleche 19
bzw. 20 und 21 begrenzt. In F&rderrichtung 22
werden zundchst die in den Spuren 17 und 18 der
Vorstaustrecke 3 befindlichen Stifte 1 durch dreh-
bar gelagerte Schwenkklappen 23 und 24 zurlick-
gehalten. Die Schwenkklappen 23, 24 werden im
Ausflihrungsbeispiel auf vertikale Achsen 25 und
26 gelagert. Sie besitzen die in Fig. 1 im Prinzip
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dargestellte Form, die es ermdglicht, Stiftgruppen
6 zunichst zu sammeln und dann durch eine
Schwenkbewegung um die Achsen 25, 26 von den
nachkommenden Stiften 1 abgetrennt durch das
F&rderband 4 in Fdrderrichtung 22 weitertranspor-
tieren zu lassen.

Im Ausfiihrungsbeispiel wird vorgesehen, durch
pneumatisches Betitigen der Schwenkklappen 23
und 24 je Spur 17 und 18 der Vorstaustrecke 3 flinf
Stifte 1 abzuteilen und gruppenweise mit Hilfe ei-
nes F&rderbandes 4 in die Staustrecke 27 zu brin-
gen. In der Staustrecke 27 bleiben die Stifte 1 bis
zur Ubernahme durch das Handhabungsgerit 5.
Um zugleich weitere Stifte 1 in der Vorstaustrecke
3 zu sammeln, werden die Schwenkklappen 23 und
24 wieder so zurlickgeschwenkt, daB die angestau-
ten Stifte 1 in den Bereich zwischen den Klappen -
aufrechtstehend - einlaufen k&nnen, aber ein Wei-
tertransport zur eigentlichen Staustrecke 27 ausge-
schlossen ist.

Als pneumatisches Handhabungsgert 5 wird
im Ausflihrungsbeispiel ein modulares System be-
stehend aus drei Pneumatikzylindern und einer
Dreheinheit zum Ausflihren von Linearbewegungen
in einer Ebene und einer Rotationsbewegung ein-
gesetzt. An der Dreheinheit des Handhabungsgeri-
tes 5 wird ein Greiferkopf 28 befestigt, der dazu
dient, eine in der Staustrecke 27 positionierte Stift-
gruppe 6 aufzunehmen.

Der Greiferkopf 28 besteht im Ausflihrungsbei-
spiel nach nach Fig. 2 aus einem Zentrierrahmen
29 mit steifem Herzstlick 30, in dessen Seitenbe-
grenzung flexible Gummipolster 31 mit PreBluftver-
sorgungsleitungen 32 eingelassen werden. Die ge-
genseitige Anordnung von Herzstlick 30 und Gum-
mipolstern 31 wird so getroffen, daB der Zentrier-
rahmen 29 bei entspanntem Zustand der Gummi-
polster 31 die Stifte in der Staustrecke 27 umhiil-
lend abgesenkt werden kann. Durch Aufblasen der
Gummipolster 31 mit PreBluft sollen dann die Stifte
gegen das Herzstlick 30 gedriickt und beim Anhe-
ben des Greiferkopfes 28 von diesem festgehalten
werden kdnnen. Das Herzstiick 30 wird so gearbei-
tet, daB die Stifte 1 paBgenau in ein bereitgestelites
Tray 2 eingefiihrt werden k&nnen.

Zugleich mit der Vorbereitung je einer Gruppe
6 von z. B. zehn Stiften 1 wird nach Fig. 5 ein
einzelnes Tray 2 an der Tray-Flllstation 7 zum
Einsetzen der Stiftgruppe 6 positioniert. Hierzu wird
im Ausflihrungsbeispiel ein Tray 2 mit Hilfe eines
Tray-Entstaplers 8 von einem Traystapel gehoben
und, vorzugsweise im freien Fall, auf ein zweites
F&rderband 9 gesetzt. Mit letzterem gelangt es in
F&rderrichtung 33 zu einem Endanschlag 34, wo
einzelne Trays 2 vorgestaut werden k&nnen.

Das einzeln bereitgestellte Tray 2 wird am
Endanschlag 34 mit Hilfe eines Querschiebers 35
in eine Flihrung 36 geschoben. In der durch einen
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horizontalen Hub 37 erreichten Position Ubernimmt
der auf die Schiene 12 montierte Schlitten 11 das
Tray 2 durch einen vertikalen Hub 38 gegen einen
weiteren Endanschlag 39. Durch den Hub 38 wird
ein FormschluB des Trays 2 mit am Schlitten 11
vorgesehenen Noppen 40 hergestellt, derart, daB
das Tray 2 toleranzfrei auf dem Schlitten 11 zen-
triert wird.

Das auf dem Schlitten 11 zentrierte Tray 2 wird
auf der Schiene 12 in die Tray-Flllstation 7 ge-
bracht. Hier wird die im Greiferkopf 28 festgehalte-
ne Stiftgruppe 6 durch das Handhabungsgerit 5 im
AnschluB an eine Hub-Dreh-Bewegung in das Tray
2 eingesetzt. Nach dem Entspannen der Gummi-
polster 31 nach Fig. 2 bleiben die Stifte 1 im Tray
2 zurlick, wenn der Greiferkopf 28 wieder angeho-
ben wird.

Um ein sicheres L&sen der Stifte 1 aus dem
Greiferkopf 28 zu erreichen, werden im Ausfiih-
rungsbeispiel nach Fig. 3 als StoBel 41 wirkende
Metallstifte an einer Hubplatte 42 des Greiferkopfes
28 vorgesehen. Die St8Bel 41 schieben die Stifte 1
und die prozeBbedingt lose auf die Stifte aufgesetz-
ten Kappen 43 aus dem Herzstiick 30 des Greifer-
kopfes 28 heraus, so daB nicht nur die Stifte mit
Sicherheit aus dem Greiferkopf 28 gelst sondern
auch die Kappen 43 lose auf den Stiften 1 verblei-
ben.

Nach dem Fillen des Trays 2 wird der das
Tray tragende Schlitten 11 vertikal nach unten vom
Tray 2 geldst und zurlick zu seiner Position unter-
halb der Tray-Positionierstation 10 gebracht. Hier-
bei wird das mit den Stiften 1 beladene Tray 2
selbst nach Fig. 5 zundchst an den Abstreifkanten
44 zurlckgehalten und dann mit Hilfe eines weite-
ren Querschiebers 45 an das Ausgangsférderband
13 Ubergeben.

Mit dieser Tray-Abschiebung ist der Beladezy-
klus flir jeweils ein Tray beendet. In dem Ausfiih-
rungsbeispiel kdnnen pro Minute zirka 60 Stifte von
etwa 30 ml Inhalt und etwa 30 mm AuBen-Durch-
messer sowie 110 mm AuBenldnge automatisch in
Trays eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Einstellen von Reihen von
Gegenstdnden in einen Behilter, bestehend
aus einem ersten Férderer (4), auf dem die
Gegenstidnde (1) aufrecht stehend einzeln an-
geliefert und in parallelen Spuren gereiht einer
Vorstaustrecke (3) des Forderers (4) zugeleitet
sowie in der Vorstaustrecke in Gruppen mit
vorgegebener Anzahl abgeteilt werden,
einer Zuflihrvorrichtung (12) zur Positionierung
eines leeren Behilters (2) in eine Behilterfiill-
station (7) flr die Beflillung mit einer abgeteil-
ten Gruppe aufrecht stehender Gegenstidnde
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(1),

einem Handhabungsgerit (5) zur gruppenwei-
sen Erfassung, zum Abheben vom ersten For-
derer (4) und zum Einsetzen in den positionier-
ten Behilter (2) einer jeweils abgeteilten Grup-
pe aufrecht stehender Gegenstidnde (1)

sowie einem Ausgangsforderer (13) flir den
Abtransport der gefiiliten Behilter (2),
dadurch gekennzeichnet,

daB das Handhabungsgerdt (5) einen Greifer-
kopf (28) zum Ergreifen von zwei parallelen
Reihen von Gegenstdnden aufweist, der im
wesentlichen aus einem Zentrierrahmen (29)
mit steifem, an die AuBenkonturen von stiftfGr-
migen Gegenstdnden (1) angepaBtem Herz-
stlick (30) und mit in gegeniiberliegenden Sei-
tenbegrenzungen eingelassenen, aufblasbaren
Gummipolstern (31) mit zugeordneten Prefluft-
versorgungsleitungen (32) besteht, und

daB die Zuflihreinrichtung (12) als Schiene mit
einem darauf in die Beflilistation (7) verfahrba-
ren Schlitten (11) ausgebildet ist, der zum
FormschluB mit einem darauf transportierten,
als Tray ausgebildeten Behilter (2) Noppen
(40) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Herzstlick (30) (6) paBgenaue Aufnah-
men flr die positionierten stiftfdrmigen Gegen-
stdnde (1) besitzt, in die die Stifte (1) durch
Expandieren der Gummipolster (31) zum
Zwecke des Aufhebens der positionierten Stift-
gruppe (6) zu pressen sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Greiferkopf (28) des Handhabungsge-
rites (5) eine Hubplatte (42) mit als StdBel (41)
ausgebildeten, vertikal verschiebbaren Metall-
stiften aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die StoBel (41) zum gleichzeitigen Aussto-
Ben aller Stifte (1) einer aufgenommenen Stift-
gruppe (6) in ein positioniertes Tray (2) ausge-
bildet sind, wobei die Stifte (1) aufrecht ste-
hend in das Tray (2) abzusetzen sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei prozeBbedingt lose auf den Stiften (1)
sitzenden Kappen (43) das StdBel (41) zu-
gleich zum Verhindern eines Abhebens der
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Kappen vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Schlitten (11) in der Befiilistation (7)
vertikal nach unten von dem Behilter (2) fort
verfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Handhabungsgerdt (5) insbesondere
pneumatisch zu betétigen ist und der Greifer-
kopf (28) in einer Vertikal-Ebene linear ver-
schiebbar und um eine vertikale Achse drehbar
gelagert ist.

Claims

Device for setting rows of articles into a con-
tainer and consisting of a first conveyor (4), on
which the articles (1) are supplied standing
upright and led, while being placed in rows, in
parallel tracks to a preliminary accumulator
section (3) of the conveyor (4) as well as
divided off into groups of preset number in the
preliminary accumulator section, a feed device
(12) for the positioning of an empty container
(2) in a container-filling station (7) for filling
with a divided-off group of articles (1) standing
upright, a manipulating device (5) for seizing in
groups, for lifting-off from the first conveyor (4)
and for insertion of a respective group of arti-
cles (1) standing upright into the positioned
container (2) as well as of an exit conveyor
(13) for transporting the filled containers (2)
away, characterised thereby, that the man-
ipulating device (b) displays a gripper head
(28), which is for the seizing of two parallel
rows of articles and consists substantially of a
centring frame (29) with a stiff core member
(30) matched to the outlines of stick-shaped
articles (1) and with inflatable rubber pads (31),
which are let into opposite lateral boundaries,
with associated compressed air supply ducts
(32), and that the feed device (12) is con-
structed as a rail with a slide (11), which is
movable thereon into the filling station (7) and
displays knubs (40) for shape-locking with a
container (2) transported thereon and con-
structed as tray.

Device according to claim 1, characterised
thereby, that the core member (30) comprises
exactly fitting receptacles for the positioned
stick-shaped  articles (1), into  which
[receptacles] the sticks (1) are to be pressed
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through expansion of the rubber pads (31) for
the purpose of the lifting-up of the positioned
stick group (6).

3. Device according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that the gripper
head (28) of the manipulating device (5) dis-
plays a lifting plate (42) with vertically dis-
placeable metal pins constructed as pushrods
(41).

4. Device according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that the push-
rods (41) are constructed for the simultaneous
ejection of all sticks (1) of a received stick
group (6) into a positioned tray (2), wherein the
sticks (1) are to be deposited into the tray (2)
while standing upright.

5. Device according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that in the case
of caps (43), which due to the process lie
loosely on the sticks (1), the pushrod is pro-
vided at the same time for preventing a lifting-
off of the caps.

6. Device according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that the slide
(11) is arranged to be movable vertically down-
wards in the filling station (7) away from the
container (2).

7. Device according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that the man-
ipulating device (5) is in particular to be ac-
tuated pneumatically and the gripper head (28)
is borne to be linearly displaceable in a vertical
plane and rotatable about a vertical axis.

Revendications

1. Dispositif pour positionner des files d'objets
dans un récipient, comprenant un premier
convoyeur (4) sur lequel les objets (1) sont
amenés individuellement en position debout et
conduits de fagon alignée suivant des pistes
paralléles sur un parcours de préaccumulation
(3) du convoyeur (4), ol ils sont divisés en
groupes d'un nombre déterminé, un dispositif
d'amenée (12) adapté pour positionner un réci-
pient vide (2) dans un poste de remplissage
(7) de celui-ci avec un groupe divisé parces
objets (1) en position debout, un appareil de
manipulation (5) adapté pour saisir et soulever
un groupe d'objets & partir du premier
convoyeur (4) et metire ce groupe en place
dans le récipient positionné (2) avec les objets
(1) qui le constituent en position debout, ainsi



9 EP 0 305 896 B1

qu'un convoyeur de soriie (13) pour I'évacua-
tion des récipients remplis (2), caractérisé par
le fait que d'une part, I'appareil de manipula-
tion (5) comporte une téte de préliension (28)
adaptée pour saisir deux rangées paralleles
d'objets et comprenant essentiellement un ca-
dre de centrage (29) ayant une dme (30) axiale
rigide, adaptée aux contours extérieurs des
objets (1) sous forme de batonnets et que des
coussins en caoutchouc (31) gonflables, insé-
rés dans ses bordures latérales opposées et
pourvus de conduits d'amenée d'air comprimé
(32) et que, d'auire part, le dispositif d'amenée
(12) est réalisé sous forme d'une glissiére
pourvue d'un chariot (11) pouvant se déplacer
dans le poste de remplissage (7) et compor-
tant des nopes (40) en tant que fermeture de
forme, avec un récipient (2) sous forme de
barquette transporté sur ledit chariot.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que I'ame (30) comporte des loge-
ments correspondant de maniére précise aux
objets (1) sous forme de batonnets position-
nés, et dans lesquels ces objets (1) sont pous-
sés par l'expansion des coussins en caout-
chouc (31) pour pouvoir soulever le groupe (6)
positionné.

Dispositif selon I'une ou l'autre des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé par le fait que la t€te
de préhension (28) de l'appareil de manipula-
tion (5) comporte un plateau de levage (42)
comprenant des tiges métalliques sous forme
de poussoirs (41) et pouvant se déplacer verti-
calement.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caraciérisé par le fait que par
I'expulsion simulianée de tous les batonnets
(1) d'un groupe (6) de ceux-ci soulevé, les
poussoirs (41) constituent une barquetie (2)
positionnée, les batonnets étant déposés dans
la barquette (2) en position debout.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 4, caractérisé par le fait que les
poussoirs (41) sont également prévus pour
empécher des capuchons (43) placés de fagon
libre sur les batonnets (1), de se soulever.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 5, caractérisé par le fait que le
chariot (11) est disposé dans le poste de rem-
plissage (7) de telle fagon qu'il puisse se dé-
placer verticalement vers le bas en s'éloignant
du récipient (2).
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Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 6, caractérisé par le fait que I'appa-
reil de manipulation (5) est notamment & ac-
tionnement pneumatique et que la téte de pré-
hension (28) coulisse de maniére lindaire dans
un plan vertical et est montée de fagon pivo-
tante autour d'un axe vertical.
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