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(57)  Bei der automatischen Verpackung von lang-
gestreckten, anndhernd zylindrischen Gegensténden
unterschiedlicher GréRe und/oder Ausfiihrung werden
zunachst Gruppen (15, 16, 17) bzw. Sammelgruppen
(52) gebildet und diese sodann in offene Faltkartons
(18) eingeschoben. Die Gruppen (15, 16, 17, 52) wer-
den aus Reihen (31, 32) von Ubereinander angeordne-
ten Gegenstanden (10, 11, 12) durch Querausschub ge-
bildet.

Verfahren und Vorrichtung zum Bilden und Verpacken von Gruppen einzelner Gegenstiande
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden
von Gruppen aus langgestreckten, insbesondere zylin-
drischen Gegenstanden, zum Beispiel Tampons, und
zum Einfiihren derselben in einen Verpackungsbehal-
ter, vorzugsweise Faltkarton, wobei die Gegenstande
innerhalb der Gruppe in Reihen geordnet sind. Weiter-
hin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens. Die Verpackung derartiger Gegen-
stédnde, namlich Tampons, erfolgt bisher weitgehend
von Hand, insbesondere wenn mehrere geordnete
Gruppen unterschiedlicher Gegenstande in einen Ver-
packungsbehalter mit entsprechenden Unterteilungen
bzw. Kammern eingefuhrt werden mussen.

[0002] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
MaRnahmen vorzuschlagen fiir eine automatisierte Zu-
sammenstellung von Gruppen aus Gegensténden, und
zwar auch bei Zusammensetzung der Gruppen aus un-
terschiedlichen Gegenstanden. Weiterhin erstreckt sich
die Erfindung auf die Einfihrung der gebildeten Grup-
pen in Verpackungsbehalter.

[0003] ZurL&sung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemalie Verfahren durch folgende Merkmale:

a) die Gegenstande werden einzeln, aufeinander-
folgend durch einen endlosen Zuférderer zugefihrt,

b) die Gegenstande werden an einen Gruppenfor-
derer Uibergeben, der quergerichtete bzw. aufrechte
Schachte aufweist zur Aufnahme einer Anzahl von
in einer Reihe Ubereinander angeordneten Gegen-
standen,

¢) zur Bildung einer Gruppe werden die Gegenstan-
de mehrerer nebeneinanderliegender Schéchte
des Gruppenférderers in Richtung quer zur Forder-
richtung derselben aus den Schéachten ausgescho-
ben, insbesondere unmittelbar in einen Verpak-
kungsbehalter.

[0004] Der kontinuierlich angetriebene Zuférderer
Ubergibt die Gegenstande an den ebenfalls kontinuier-
lich bewegten Gruppenfdrderer, wobei aufgrund ent-
sprechender Relativbewegung eine wahlbare Anzahl
von Gegenstanden in jeden Schacht des Gruppenfor-
derers von oben her unter Eigengewicht eingefuihrt wird.
Eine Umlenkung des Zuférderers wird zu diesem Zweck
hin- und herbewegt, bei Ubergabe der Gegensténde in
Richtung des Gruppenforderers.

[0005] Eine besondere Maflnahme der Erfindung ist
die Bildung von Gruppen mit Teilgruppen aus unter-
schiedlichen Gegenstanden. Jeder Zuférderer dient zur
Anlieferung von Gegenstanden einer bestimmten Sorte.
Mehrere Zuférderer mit unterschiedlichen Gegenstan-
den dienen zur Belieferung eines zugeordneten Grup-
penférderers einerseits und eines mehrere Einheiten
zur Bildung von Gruppen miteinander verbindenden
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Sammelforderers. Von diesem werden entsprechend
dem Bedarf Gegenstéande fir die Einheiten zur Bildung
unterschiedlicher Gruppen enthommen.

[0006] Der Sammelférderer ist in besonderer Weise
ausgebildet, namlich als Gliederkette mit auf schwenk-
baren Gliedern angeordneten Fachern fiir je einen Ge-
genstand oder eine Reihe von Gegenstanden.

[0007] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden
nachfolgend anhand von in den Zeichnungen darge-
stellten Ausfuhrungsbeispielen der Vorrichtung erlau-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 ein Beispiel flr einen zu handhabenden Ge-
genstand, namlich ein Tampon, in perspek-
tivischer Darstellung,

einen Faltkarton mit einer Mehrzahl von Ge-
genstanden unterschiedlicher Art bzw. Gro-
Re in perspektivischer Darstellung, bei ge-
offnetem Faltkarton,

Fig. 2

Fig. 3 eine Einrichtung zum Herstellen bzw. Fillen
von Packungen in schematischem Grund-
riss,

Fig. 4 einen Ausschnitt der Einrichtung geman Fig.
3 in vergréRertem Malistab,

Fig. 5 einen anderen Ausschnitt der Einrichtung
gemal Fig. 3, ebenfalls in vergrofiertem
MaRstab,

Fig. 6 ein Detail zu Fig. 5, in nochmals vergréRer-
tem Mafstab,

eine Einzelheit der Einrichtung gemag Fig.
3 in Seitenansicht, bei vergrofiertem
Mafstab,

Fig. 8 eine Einzelheit der Darstellung in Fig. 7 bei
vergroRertem MaRstab,

Fig. 9 die Einzelheit gemaf Fig. 8 bei veranderter
Relativstellung,

Fig. 10 die schematische Darstellung des Foérder-
flusses von Gegenstédnden zum Befiillen
von Pakkungen.

[0008] Dieinden Zeichnungen dargestellten Beispie-
le von Einrichtungen, Vorrichtungen und Aggregaten
befassen sich mit der Handhabung von Gegensténden,
insbesondere von langgestreckten (annahernd) zylin-
drischen Gegenstanden 10, 11, 12. Als konkretes Bei-
spiel sind Tampons 13 dargestellt. Der zu handhabende
Gegenstand 10, 11, 12 besteht aus dem zylindrischen,
hiilsenférmigen Tampon 13 und einer Umhllung 14 aus
Folie, Papier oder dergleichen. Die Gegenstande 10,
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11, 12 unterscheiden sich voneinander insbesondere
hinsichtlich der GréRe. Es gibt kleinere Gegensténde 10
mit kleinerem Durchmesser und/oder kleinerer Lange,
Gegenstande 11 mittlerer GréRe und groRformatige Ge-
genstande 12.

[0009] Beider Handhabung geht es darum, Gruppen
15, 16, 17 aus den Gegenstanden 10, 11, 12 zu bilden.
Die Gruppen werden einer anderweitigen Verwendung
zugefihrt, namlich im vorliegenden Falle in einen Ver-
packungsbehalter bzw. in einen Faltkarton 18 einge-
fuhrt. Die Gruppen 15, 16, 17 kdnnen hinsichtlich der
GroRe und/oder der Zusammensetzung unterschiedlich
ausgebildet sein. Auch kénnen die Verpackungsbehél-
ter von unterschiedlicher Art und GréRRe sein. In der ein-
fachsten Ausfiihrung besteht der Inhalt eines Faltkar-
tons 18 aus lediglich einer Sorte von Gegenstanden 10,
11 oder 12. Bei dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 2 sind
innerhalb des Faltkartons 18 drei Gruppen 15, 16, 17
angeordnet. Die Gruppen 15, 16, 17 sind hinsichtlich der
Anzahl der jeweiligen Gegenstande 10, 11, 12 unter-
schiedlich.

[0010] Der Faltkarton 18 ist zur Aufnahme der Grup-
pen 15, 16, 17 innen mit einer Unterteilung versehen,
namlich mit Teilungswénden 19, 20. Diese sind so an-
geordnet, dass Kammern unterschiedlicher Grofie im
Faltkarton 18 entstehen - entsprechend der GrélRe der
aufzunehmenden Gruppe 15, 16, 17.

[0011] Die unterschiedlichen Gegenstande 10, 11,
12, namlich Tampons 13, werden von einer entspre-
chenden Anzahl von Herstellungsmaschinen, ndmlich
Makern 21, 22, 23, gefertigt und durch einen Endlosfor-
derer, namlich einen Einzelférderer 24, transportiert.
Von jedem Maker 21, 22, 23 fuhrt ein derartiger Einzel-
forderer 24 zu einer Gruppen bildenden Einheit 25, 26,
27. Die Einzelférderer 24 sind so ausgebildet, dass ein-
zelne Gegenstande 10, 11, 12 mit gleichen Abstédnden
voneinander kontinuierlich transportiert werden. Der
Einzelférderer 24 besteht zu diesem Zweck aus einem
Gurt 28, der Aufnahmen, ndmlich Mulden 29 fir je einen
Gegenstand 10, 11, 12 aufweist. Der Gurt 28 ist hier als
Zahnriemen ausgebildet, so dass eine exakte Fuhrung
gewahrleistet ist.

[0012] Eine Besonderheit ist die Ubergabe der Ge-
genstande 10, 11, 12 an die Einheit 25, 26, 27 und die
Bildung der Gruppen 15, 16, 17. Jede Einheit 25, 26, 27
weist einen Sammelférderer 30 auf. Dieser ist so aus-
gebildet, dass Gegenstande 10, 11, 12 in Reihen 31, 32
aus Ubereinander angeordneten Gegensténden 10, 11,
12 gesammelt und sodann mehrere nebeneinanderlie-
gende Reihen 31 oder 32 als Einheit zur Bildung einer
Gruppe 15, 16, 17 weitergeférdert werden.

[0013] Der Sammelférderer 30 ist zu diesem Zweck
als Endlosférderer ausgebildet mit einer Vielzahl von
nebeneinanderliegenden Aufnahmen bzw. Kammern
33 je flir eine Anzahl bzw. Reihe 31, 32 von Ubereinan-
der positionierten Gegenstanden 10, 11, 12. Die Kam-
mern 33 sind im Wesentlichen aus einem U-férmigen
Profil gebildet, also schachtartig gestaltet. Seitliche
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Kammerwande 34, 35 sind in einem Abstand voneinan-
der angeordnet, der geringflugig groéRer ist als der
Durchmesser bzw. die Querabmessung eines Gegen-
stands 10, 11, 12. Die Kammern 33 sind auf einem end-
losen Trager 36 angeordnet, der Uber Umlenkwalzen
lauft. Der Trager 36 kann ein (Zahn-)Riemen oder eine
Gliederkette sein.

[0014] Die Kammern 33 des Sammelférderers 30
werden entsprechend der Grolke der zu bildenden
Gruppe 15, 16, 17 befiillt. Bei dem Beispiel gemaR Fig.
8 und Fig. 9 sind Kammern 33 mit einer Reihe 31 aus
funf und andere Kammern 33 mit einer Reihe 32 aus
drei Gegenstanden 10, 11, 12 befiillt. Die Gruppen 15,
16, 17 werden dadurch gebildet, dass die Reihen 31
oder 32 in Querrichtung aus mehreren nebeneinander-
liegenden Kammern 33 ausgeschoben und zu einer
Gruppe vereinigt werden. Zu diesem Zweck sind dem
Sammelfoérderer 30 Mitnehmer 37, 38 zugeordnet, die
mit Fingern 39, 40 in die Kammern 33 eintreten. Die Fin-
ger 39, 40 sind so ausgebildet, dass sie sich Uber die
komplette Héhe der Kammern 33 erstrecken und eine
Breite aufweisen, die deutlich geringer ist als die Breite
einer Kammer 33. Die kammartigen Mitnehmer 37, 38
werden quer zum Sammelférderer 30 durch eine Anzahl
von nebeneinanderliegenden Kammern 33 hindurchbe-
wegt unter Mitnahme der innerhalb dieser Kammern 33
lagernden Gegenstande 10, 11, 12. Die aus den Kam-
mern 33 austretenden Gegenstande 10, 11, 12 bilden
jeweils eine Gruppe 15, 16, 17.

[0015] Da der Sammelférderer 30 vorzugsweise kon-
tinuierlich in Richtung des gezeigten Pfeils angetrieben
ist, werden die Mithehmer 37, 38 bei der Ausschubbe-
wegung der Gegenstande 10, 11, 12 synchron mit dem
Sammelforderer 30 bewegt, so dass der Ausschubvor-
gang mit der Férderbewegung des Sammelférderers 30
Uberlagert ist.

[0016] Die mit Hilfe der Mitnehmer 37, 38 gebildeten
Gruppen 15, 16, 17 kdnnen in beliebiger Weise weiter-
verarbeitet, insbesondere unmittelbar in einen Faltkar-
ton 18 oder sonstigen Verpackungsbehalter eingescho-
ben werden. Bei dem vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiel ist ein Gruppenforderer 41 als Zwischenforderer
vorgesehen. Dieser besteht aus einem endlosen For-
derband 42 mit Aufnahmen fir jeweils eine Gruppe 15,
16, 17. Es handelt sich dabei um Taschen 43, die im
Querschnitt etwa U-férmig gestaltet sind. An den sich in
Forderrichtung erstreckenden Langsseiten sind die Ta-
schen offen. Der so ausgebildete Gruppenférderer 41
verlauft in einer Ebene bzw. Férderbahn parallel zum
Sammelférderer 30.

[0017] Die Taschen 43 des Gruppenforderers 41 sind
so bemessen, dass jeweils eine aus dem Sammelfor-
derer 30 ausgeschobene Gruppe 15, 16, 17 passend
Aufnahme findet in einer der Taschen 43. Die Gruppen
15, 16, 17 werden durch den Gruppenforderer 41 in der-
selben Forderrichtung weitertransportiert, und zwar ins-
besondere (ebenfalls) kontinuierlich.

[0018] Wahrend des Transports durch den Gruppen-
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forderer 41 werden die Gruppen 15, 16, 17 nacheinan-
der in Querrichtung aus den Taschen 43 aus- und in be-
reitgehaltene Faltkartons 18 eingeschoben. Die Faltkar-
tons 18 sind dabei auf einem Kartonférderer (im Einzel-
nen nicht gezeigt) so positioniert, dass jeweils ein Falt-
karton mindestens zeitweilig benachbart zu einer Ta-
sche 43 des Gruppenforderers 41 positioniert ist. Eine
offene Seite des Faltkartons 18 ist der jeweiligen Tasche
43 zugekehrt. Wahrend des Transports wird durch Aus-
schubbewegung die Gruppe 15, 16, 17 aus der Tasche
43 aus- und in den zugeordneten Faltkarton 18 einge-
schoben. Zu diesem Zweck ist jeder Tasche 43 ein quer-
bewegbarer Schieber 44 zugeordnet. Die Schieber 44
werden synchron mit dem Gruppenférderer 41 bewegt.
Die Bewegungsbahn der Gegenstande 10, 11, 12 bzw.
der Gruppen 15, 16, 17 ist insbesondere in Fig. 5 durch
Pfeile 45 gekennzeichnet.

[0019] In besonderer Weise erfolgt die Befiillung der
Kammern 33 des Sammelférderers 30. Die Gegenstan-
de 10, 11, 12 werden von dem Einzelférderer 24 unmit-
telbar an den zugeordneten Sammelférderer 30 Uber-
geben. Dieser ist zu diesem Zweck in einer Relativstel-
lung unterhalb des Einzelférderers 24 positioniert (Fig.
8, Fig. 9). Die Ubergabe der Gegensténde 10, 11, 12
erfolgt im Bereich einer Umlenkung des Gurts 28, also
im Bereich einer Umlenkwalze 46 desselben. Die Ge-
genstande 10, 11, 12 werden infolge des Eigengewichts
von den Mulden 29 im Bereich der Umlenkung freige-
geben. Durch die Umlenkung werden die Mulden 29
leicht gedffnet, so dass die Freigabe der Gegenstande
10, 11, 12 gewahrleistet ist. Die Relativstellung zwi-
schen Einzelférderer 24 und Sammelférderer 30 ist so
festgelegt, dass die jeweils ausgewahlte Anzahl von
Gegenstanden 10, 11, 12 -zum Beispiel finf Gegen-
stédnde in Fig. 8, 9- nacheinander in dieselbe Kammer
33 durch Fallbewegung gelangen. Um eine exakte
Ubergabebewegung der Gegenstande 10, 11, 12 zu ge-
wahrleisten, ist ein Flihrungsorgan vorgesehen, nam-
lich zwei im Abstand voneinander angeordnete Fuh-
rungsbleche 47, 48. Diese sind exakt auf die zu befil-
lende Tasche ausgerichtet und mit dem Einzelférderer
24 verbunden.

[0020] Der Sammelférderer 30 wird wahrend der Auf-
nahme der Gegenstande 10, 11, 12 kontinuierlich wei-
terbewegt. Der Einzelférderer 24 bzw. dessen Umlenk-
walze 46 folgt der Férderbewegung der zu beflillenden
Kammer 33 (Pfeil 49). Wenn die betreffende Kammer
33 beflllt ist (Fig. 9), wird der Einzelfdrderer 24 durch
gegenlaufige Bewegung der Umlenkwalze 46 (Pfeil 50)
in eine Position oberhalb der nachstfolgenden Kammer
33 bewegt. Die Filhrungsbleche 47, 48 folgen dieser Be-
wegung. Die Steuerung des Einzelférderers 24 und des
Sammelférderers 30 sind so aufeinander abgestimmit,
dass durch die mit Pfeil 50 angedeutete Horizontalbe-
wegung des Einzelférderers 24, namlich durch den Zeit-
punkt der Umkehrbewegung, die Anzahl der in die je-
weilige Kammer 33 einzuférdernden Gegensténde 10,
11, 12 bestimmt wird.
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[0021] Eine weitere Besonderheit ist die Handhabung
von Gegenstanden 10, 11, 12, Gruppen 15, 16, 17 oder
Teilgruppen bei der Bildung von komplex zusammenge-
setzten Gruppen. Die in Fig. 3 gezeigte Vorrichtung ist
so ausgebildet, dass die Einheiten 25, 26, 27 von einem
Maker 21, 22, 23 mit Gegenstanden 10 oder 11 oder 12
versorgt werden. Hieraus gebildete "sortenreine" Grup-
pen 15, 16, 17 werden in die Faltkartons 18 eingefiihrt.
[0022] Eine weitere Einheit 51 dient der Bildung und
Verarbeitung von komplexen Gruppen, namlich Sam-
melgruppen 52 jeweils aus Gruppen 15 und/oder 16
und/oder 17 der Gegensténde 10, 11, 12. Eine solche
Sammelgruppe 52 entspricht beispielsweise dem Inhalt
eines Faltkartons 18 entsprechend Fig. 2.

[0023] Fir die Zusammenstellung derartiger komple-
xer Sammelgruppen 52 sind die Einheiten 25, 26, 27
miteinander und mit der Einheit 51 Uber einen fortlau-
fenden, endlosen Verbindungsforderer 53 fordertech-
nisch miteinander verbunden. Dieser endlose Verbin-
dungsforderer 53 ist so ausgebildet, dass bogenférmige
Foérderabschnitte mdglich sind. Zu diesem Zweck ist der
Verbindungsforderer 53 vorzugsweise als Gliederband
ausgebildet bzw. weist eine Schamierbandkette 54 auf
(Fig. 6). Die Scharnierbandkette 54 besteht aus einzel-
nen Kettengliedern 55, die durch Gelenke miteinander
verbunden sind und so eine Umlenkung in der Férdere-
bene ermdglichen. Auf dem endlosen Fdrderorgan,
namlich der Scharnierbandkette 54, sind Aufnahmen fur
einzelne Gegenstande 10, 11, 12 bzw. fir Reihen 31,
32 aus Ubereinander angeordneten Gegenstanden 10,
11, 12 angebracht, und zwar je eine im Querschnitt U-
férmige Halterung 56 auf einem Kettenglied 55. Die seit-
lich und oben offenen Halterungen 56 sind so bemes-
sen, dass auch die im Durchmesser bzw. in der Quer-
abmessung gréReren Gegenstande 12 Aufnahme fin-
den koénnen.

[0024] Der Verbindungsférderer 53 wird so mit Ge-
genstanden 10, 11, 12 beschickt, dass im Bereich der
Einheit 51 fertige Sammelgruppen 52 fir die Weiterver-
arbeitung vorliegen, insbesondere fiir die Beschickung
entsprechend ausgebildeter Faltkartons 18. Die Einheit
51 ist zu diesem Zweck analog zu den Einheiten 25..
ausgebildet, namlich mit einem Gruppenférderer 41 als
Zwischenforderer. In diesen bzw. in Taschen 43 dessel-
ben werden die Sammelgruppen 52 eingeschoben und
sodann an die Faltkartons 18 in der beschriebenen Wei-
se Ubergeben. Dem Verbindungsférderer 53 ist zu die-
sem Zweck ein Mithehmer 57 zugeordnet, der wie die
Mitnehmer 37, 38 ausgebildet ist und die Sammelgrup-
pe 52 in der beschriebenen Weise aus dem Verbin-
dungsforderer 53 aus- und in eine Tasche 43 des Grup-
penférderers 41 einschiebt. Der Mithehmer 57 weist
demnach Finger auf zum Erfassen der Reihen 31, 32in
den Halterungen 56.

[0025] Die Zusammenstellung der Sammelgruppen
52 fiir den Verbindungsfoérderer 53 erfolgt in besonderer
Weise, ndmlich durch Mitwirkung der in Férderrichtung
vorgeordneten Einheiten 25, 26, 27. Zur Bildung von
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Gruppen oder Teilgruppen werden Gegenstande 10, 11,
12 durch die Mithehmer 37, 38 aus den Kammern 33
seitwarts ausgeschoben. Bei dem vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel dient der Mitnehmer 37 zum Ausschieben
der Gruppen 15, 16, 17 aus jeweils Gibereinstimmenden
Gegenstanden 10, 11, 12. Der zweite Mitnehmer 38 ist
in entgegengesetzter (Quer-)Richtung wirksam, dient
namlich zum Ausschub einer Teilgruppe aus dem Sam-
melférderer 30 zur Ubergabe an den Verbindungsférde-
rer 53. Die Anzahl der durch den Mitnehmer 38 an den
Verbindungsférderer 53 Gbergebenen Gegenstande 10,
11, 12 bzw. Reihen 31, 32 ist abhéngig von der Zusam-
mensetzung der zu bildenden Sammelgruppe 52. Jede
Einheit 25, 26, 27 liefert so eine Teilgruppe fir die Sam-
melgruppe 52. Bei dem gezeigten Beispiel (Fig. 3) wer-
den in der ersten Einheit 25 jeweils zwei Reihen 31, 32
der Gegenstande 10 an den Verbindungsférderer 53
Ubergeben. Im Bereich der Einheit 26 werden drei ne-
beneinanderliegende Reihen der Gegenstande 11 hin-
zugefluigt, und zwar so, dass die betreffenden Reihen
unmittelbar neben den Reihen der Gegenstande 10 po-
sitioniert sind (Fig. 5). SchlieBlich wird im Bereich der
Einheit 27 eine Gruppe der Gegenstande 12 hinzuge-
fugt, und zwar hier aus vier nebeneinanderliegenden
Reihen. Die entsprechenden Mitnehmer 38 sind hin-
sichtlich der Anzahl der Finger an die Anzahl der Reihen
angepasst. Des Weiteren ist der Verbindungsfoérderer
53 hinsichtlich der Anordnung der Halterungen 56 so
ausgebildet, dass in der Einheit 51 aufeinanderfolgende
Sammelgruppen 52 der erforderlichen Zusammenset-
zung ankommen.

[0026] Fig. 10 zeigt ein Schema fir die Steuerung der
Gesamtanlage bei der Herstellung von Packungsein-
heiten bzw. Faltkartons 18 unterschiedlichen Inhalts.
Die angegebenen Prozentzahlen sind Beispiele. Das
Prinzip beruht darauf, dass von der Fertigungsmenge
der Maker 21, 22, 23 (100%) jeweils Teilmengen der
Herstellung von sortenreinen Packungen im Bereich der
Einheiten 25, 26, 27 und Teilmengen fir die Bildung der
Sammelgruppen 52 fiir komplexe Verpackungen ver-
wendet werden.

Bezugszeichenliste:

[0027]

10 Gegenstand
11 Gegenstand
12 Gegenstand

13 Tampon
14 Umhillung
15 Gruppe
16 Gruppe
17 Gruppe

18 Faltkarton

19 Teilungswand
20 Teilungswand
21 Maker
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22 Maker

23 Maker

24 Einzelférderer
25 Einheit

26 Einheit

27 Einheit

28 Gurt

29 Mulde

30 Sammelférderer
31 Reihe

32 Reihe

33 Kammer

34 Kammerwand
35 Kammerwand
36 Trager

37 Mitnehmer

38 Mitnehmer

39 Finger

40 Finger

41  Gruppenférderer
42 Foérderband

43 Tasche
44  Schieber
45 Pfeil

46 Umlenkwalze
47 Fuhrungsblech
48 Fuhrungsblech

49 Pfeil
50 Pfeil
51 Einheit

52 Sammelgruppe

53 \Verbindungsférderer
54 Schamierbandkette
55 Kettenglied

56 Halterung

57 Mitnehmer

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bilden von Gruppen (15, 16, 17, 52)
aus langgestreckten, insbesondere zylindrischen
Gegenstanden (10, 11, 12), zum Beispiel Tampons
(13), und zum Einflihren derselben in einen Verpak-
kungsbehalter, vorzugsweise Faltkarton (18), wo-
bei die Gegenstande (10, 11, 12) innerhalb der
Gruppe (15, 16, 17, 52) in Reihen geordnet sind,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) die Gegenstande (10, 11, 12) werden ein-
zeln, aufeinanderfolgend durch einen endlo-
sen Zuférderer, namlich Einzelférderer (24),
zugefihrt,

b) die Gegenstande (10, 11, 12) werden an ei-
nen Sammelférderer (30) Gbergeben, der quer-
gerichtete, aufrechte Kammern (33) aufweist
zur Aufnahme einer Anzahl von in einer Reihe
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(31, 32) ubereinander angeordneten Gegen-
standen,

c) zur Bildung einer Gruppe (15, 16, 17, 52)
werden die Gegenstande (10, 11, 12) mehrerer
nebeneinanderliegender Kammern (33) des
Sammelférderers (30) quer zur Férderrichtung
aus den Kammern (33) gemeinsam ausge-
schoben und als so gebildete Gruppe (15, 16,
17, 52) weitertransportiert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass hinsichtlich der Anzahl und/oder
hinsichtlich der Art der Gegenstande (10, 11, 12)
unterschiedliche Gruppen (15, 16, 17, 52) nach ent-
gegengesetzten Seiten bzw. Richtungen des Sam-
melférderers (30) zur Bildung von Gruppen aus den
Kammern (33) ausgeschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aus den Kammern (33)
ausgeschobenen Gruppen (15, 16, 17, 52) einem
Zwischenforderer, ndmlich einem Gruppenforderer
(41) Ubergeben und dass wahrend des Transports
der kompletten Gruppen durch den Gruppenférde-
rer (41) die Gruppen ebenfalls in Querrichtung aus
dem Gruppenforderer (41) ausgeschoben werden,
insbesondere in einem jeder Gruppe zugeordneten
Faltkarton (18).

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gegenstande (10, 11, 12), die Gruppen (15, 16,
17, 52) und die Verpackungsbehalter bzw. Faltkar-
tons (18) auf parallelen Bahnen kontinuierlich trans-
portierbar sind und dass die Gegenstande (10, 11,
12) bzw. Gruppen (15, 16, 17, 52) wahrend des
Transports durch quergerichtete Férderbewegung
von einer Forderbahn auf die nachste transportiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gegenstande (10, 11, 12) einzeln mit Abstand
voneinander durch einen kontinuierlich angetriebe-
nen Einzelférderer (24) im Bereich des Sammelfor-
derers (30) zugeflhrt werden und dass der Sam-
melférderer (30) mit relativ geringerer Foérderge-
schwindigkeit bewegt wird als der Einzelférderer
(24), wobei aufgrund entsprechender Relativstel-
lung die Gegenstande (10, 11, 12) im Bereich einer
Umlenkung des Einzelférderers (24) durch Ab-
wartsbewegung bzw. durch Fallbewegung in eine
Kammer (33) des Sammelfoérderers (30) eingefiihrt
werden unter Bildung einer Reihe (31, 32) und wo-
bei wahrend der Einfihrbewegung der Einzelférde-
rer (24) bzw. eine Umlenkung desselben synchron
mit dem Sammelférderer (30) bewegt wird.
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6. Vorrichtung zum Bilden von Gruppen (15, 16, 17,

52) aus langgestreckten, insbesondere zylindri-
schen Gegenstéanden (10, 11, 12), wie Tampons
(13), vorzugsweise zum Einfihren der Gruppen
(15, 16, 17, 52) in Packungen, wie Faltkartons (18),
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) die Gegensténde (10, 11, 12) sind durch ei-
nen Zufoérderer, namlich einen Einzelférderer
(24) in queraxialer Ausrichtung und mit Ab-
stand voneinander zufiihrbar,

b) an den Einzelférderer (24) schliefl3t ein Sam-
melférderer (30) an, der die Gegensténde (10,
11, 12) vom Einzelférderer (24) aufnimmt,

c) der Sammelférderer (30) weist in Forderrich-
tung aufeinanderfolgend angeordnete, auf-
rechte Aufnahmen fiir die Gegenstande auf,
namlich Kammern (33), in die die Gegenstande
von oben her einfihrbar sind,

d) jede Kammer (33) ist mit Gbereinander an-
geordneten Gegenstanden beflllbar zur Bil-
dung einer Reihe (31, 32) der Gruppe (15, 16,
17, 52),

e) eine der Grolke der Gruppe (15, 16, 17, 52)
entsprechende Anzahl von nebeneinanderlie-
genden Kammern (33) ist zur Bildung der Grup-
pe (15, 16, 17, 52) durch einen in Querrichtung
des Sammelfoérderers (30) bewegbaren Aus-
schieber bzw. Mitnehmer (37, 38) entleerbar.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenstéande (10, 11, 12) durch
den Einzelférderer (24) im Bereich einer Umlen-
kung desselben an den unterhalb des Einzelférde-
rers (24) angeordneten Sammelférderer (30) Uber-
tragbar sind, insbesondere durch abwartsgerichte-
te Fallbewegung in eine bereitstehende Kammer
(33), wobei die Umlenkung des Einzelférderers (24)
bzw. eine Umlenkwalze (46) desselben mit dem
Sammelférderer (30) und in dessen Richtung syn-
chron bewegbar ist, derart, dass eine auswahlbare
Anzahl von Gegenstanden (10, 11, 12) nacheinan-
der in eine Kammer (33) einfuihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmen bzw. Kam-
mern (33) des Sammelférderers (30) an einander
gegeniberliegenden Seiten und vorzugsweise an
der oberen Seite offen sind, derart, dass gabel-
bzw. kammartig ausgebildete Mithehmer (37, 38)
mit Fingern (39, 40) in die Kammern (33) seitwarts
eintreten kénnen und durch Querbewegung die Ge-
genstande (10, 11, 12) aus den Kammern (33) her-
ausbewegen unter Bildung einer Gruppe (15, 16,
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17, 52).

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die aus dem Sammelférderer (30) ausgeschobenen
Gegenstande (10, 11, 12) unter Bildung einer Grup-
pe (15, 16, 17, 52) in einen Gruppenforderer (41)
bzw. in eine Tasche (43) desselben einflihrbar und
die durch den Gruppenfdrderer (41) transportierten
Gruppen durch einen quer wirkenden Schieber (44)
aus den Taschen (43) in die korrespondierend
transportierten Faltkartons (18) einschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Bildung von komplexen Gruppen aus Gegen-
standen (10, 11, 12), ndmlich Sammelgruppen (52),
Teilgruppen aus jeweils mehreren unterschiedli-
chen Gegenstanden (10, 11, 12) positionsgerecht
durch einen Verbindungsférderer (53) transportier-
bar sind und dass im Bereich einer Einheit (51) zum
Verarbeiten der Sammelgruppen (52) diese in
Querrichtung zum Verbindungsférderer (53) aus
diesem ausschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zusammensetzung der Sammelgruppen (52)
bei der Beschickung des Verbindungsférderers (53)
bestimmbar ist, derart, dass durch Ausschieben
des Inhalts aus mehreren aufeinanderfolgenden
Halterungen (56) des Verbindungsférderers (53)
die komplette, aus mehreren unterschiedlichen Ge-
genstanden (10, 11, 12) bestehende Gruppe, nam-
lich Sammelgruppe (52), entsteht.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Einheiten (25, 26, 27), je flr eine Sorte von
Gegenstanden (10, 11, 12), dem gemeinsamen
Verbindungsférderer (53) zugeordnet sind und
dass im Bereich jeder Einheit (25, 26, 27) eine be-
stimmte Anzahl bzw. Teilgruppe von Gegenstanden
(10 oder 11 oder 12) als Teilgruppe in den Verbin-
dungsfdrderer (53) einschiebbar ist, derart, dass ei-
ne so nacheinander gebildete komplette Sammel-
gruppe (52) der Einheit (51) zufihrbar und im Be-
reich derselben ausschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der wei-
teren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich einer Einheit (25, 26, 27) eine Anzahl
von Kammern (33) des jeweiligen Sammelférderers
(30) zur Bildung einer Gruppe (15, 16, 17) aus-
schiebbar ist und eine andere Teilgruppe als Teil der
zu bildenden Sammelgruppe (52) in entgegenge-
setzter Richtung aus dem Sammelfoérderer (30)
ausschiebbar und vorzugsweise unmittelbar dem
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Verbindungsforderer (53) zufiihrbar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der wei-

teren Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Verbindungsfoérderer (53) als Scharnierband-
kette (54) ausgebildet ist mit einer oben und seitlich
offenen, etwa U-férmigen Halterung (56) fiir eine
Reihe von Gegenstanden (10, 11, 12) auf jeweils
einem Kettenglied (55), wobei die Halterungen (56)
in einem Abstand voneinander angeordnet sind,
der eine kurvenférmige Trasse des Verbindungsfor-
derers (53) ermdglicht.
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