EP 2 384 652 A2

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
09.11.2011 Patentblatt 2011/45

(21) Anmeldenummer: 11164468.8

(22) Anmeldetag: 02.05.2011

(11) EP 2 384 652 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:

A24C 5/354(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 03.05.2010 DE 102010019661

(71) Anmelder: HAUNI Maschinenbau AG
21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder:
¢ KroRmann, Jiirgen
21493, Schwarzenbek (DE)

* Becker, Carsten
21465, Wentorf (DE)
¢ Horn, Matthias
22926, Ahrensburg (DE)
¢ Dombek, Manfred
21521, Dassendorf (DE)

(74) Vertreter: Wenzel & Kalkoff

Patentanwalte
Postfach 73 04 66
22124 Hamburg (DE)

(54)

Vorrichtung zum Befiillen von Schragen mit stabférmigen Artikeln sowie Herstellmaschine

fiir stabférmige Artikel mit einer solchen Vorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (12) zum
Beflillen von mindestens einem Schragen (13), vorzugs-
weise zwei Schragen (13) mit stabférmigen Artikeln (11)
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend eine Ein-
richtung (17), die zum einlagigen und geordneten Auf-
nehmen der Artikel (11) von einer vorgeschalteten Vor-
richtung, insbesondere einer Herstellmaschine (10) fiir
stabférmige Artikel (11), ausgebildet und eingerichtet ist,
eine Einrichtung (18), die zum einlagigen und geordneten
Ubernehmen der Artikel (11) von der vorgeschalteten
Einrichtung (17) zur Aufnahme der Artikel (11) sowie zum
Abgeben der Artikel (11) an die Schragen (13) ausgebil-

Fig. 1

det und eingerichtet ist, sowie eine Transporteinrichtung
fur die Schragen, die sich dadurch auszeichnet, dass die
Einrichtung (17) zum Aufnehmen der Artikel (11) voll-
standig oberhalb der Schragen (13) angeordnet ist und
die Einrichtung (18) zum Ubernehmen und Abgeben der
Artikel (11) fur eine gerichtete Beflillung der Schragen
(13) ausschlieBlich einlagig von oben nach unten aus-
gebildet und eingerichtet ist, und dass die Transportein-
richtung zum vertikalen und/oder horizontalen Bewegen
der Schragen (13) ausgebildet und eingerichtet ist. Des
Weiteren betrifft die Erfindung eine Herstellmaschine
(10) mit einer integrierten Vorrichtung (12) zum Beftllen
von Schragen (13).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
fillen von mindestens einem Schragen, vorzugsweise
zwei Schragen mit stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, umfassend eine Einrichtung, die
zum einlagigen und geordneten Aufnehmen der Artikel
von einer vorgeschalteten Vorrichtung, insbesondere ei-
ner Herstellmaschine fir stabférmige Artikel, ausgebildet
und eingerichtet ist, eine Einrichtung, die zum einlagigen
und geordneten Ubernehmen der Artikel von der vorge-
schalteten Einrichtung zur Aufnahme der Artikel sowie
zum Abgeben der Artikel an die Schragen ausgebildet
und eingerichtet ist, sowie eine Transporteinrichtung fiir
die Schragen.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Her-
stellmaschine fur stabférmige Artikel der Tabak verarbei-
tenden Industrie, umfassend eine Walzenanordnung, die
mindestens eine Abgabetrommel umfasst.

[0003] Solche Vorrichtungen und Herstellmaschinen
kommen in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Ein-
satz. Bei der Herstellung von Zigaretten, Filterstdben
oder anderen stabférmigen Artikeln in den entsprechen-
den Herstellmaschinen kann das Bevorraten, Zwischen-
speichern sowie Ausschleusen von Produkten oder Zwi-
schenprodukten wiinschenswert oder notwendig sein.
Dabei werden die Artikel nach dem Verlassen der Her-
stellmaschine Ublicherweise einer Beflllstation zuge-
fuhrt, in der die Artikel in Schragen gefillt werden. Der
Begriff Schragen schlie3t Behalter mit einem gemeinsa-
men Aufnahmeraum und Behalter mit durch Trennwande
in Schachte geteiltem Aufnahmeraum, namlich die so
genannten Schachtschragen, ausdriicklich mit ein. Stei-
gende Produktionsleistungen der Herstellmaschinen ha-
ben eine Veranderung bei der Befiillung der Schragen
notwendig gemacht, um einen Produktionsstau durch die
Vorrichtungen zum Befillen zu vermeiden. Ausgehend
von einer vereinzelten bzw. lagenweisen Befiillung der
Schragen bei geringeren Produktionsleistungen wurden
die Schragen zur Anpassung an héhere Produktionslei-
stungen zuletzt Uber Massenstromtransporteinrichtun-
gen oder dergleichen befillt.

[0004] DieUS 3185284 beispielsweise zeigt eine Vor-
richtung zum Beflllen eines Magazins oder eines Schra-
gens, bei der die Artikel lagenweise und geordnet von
der Herstellmaschine aufgenommen werden. Die Vor-
richtung weist dazu ein erstes horizontal verlaufendes
Saugband als Einrichtung zum Aufnehmen der Artikel
auf, das die Artikel quer zum Magazin fordert. In einem
Ubergabebereich P werden die Artikel an ein zweites
Saugband, das als Einrichtung zum Ubernehmen der Ar-
tikel vom ersten Saugband und Abgeben der Artikel an
den Schragen ausgebildet und eingerichtet ist, Gberge-
ben. Das zweite Saugband verlauft ebenfalls horizontal
und transportiert die Artikel Uber das Magazin. Zum Be-
fullen des Magazins fallen die Artikel an vorbestimmten
Positionen vom Saugband ungeordnet und zum Teil aus
groflRer HOhe in das Magazin bzw. den Schragen. Mittels
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einer Transportvorrichtung kénnen leere Schragen in die
Befullposition und volle Schragen von der Beflllposition
weg transportiert werden.

[0005] Die DE 10 2005 062 856 A1 beschreibt eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Befiillen von Schra-
gen, bei der die Artikel lagenweise und geordnet von ei-
ner trommelartigen Ubernahmeeinrichtung aufgenom-
men und dann uber eine trommelartige Entnahmeein-
richtung an die Schragen abgegeben werden. Die Befil-
lung der Schragen erfolgt von unten nach oben, und zwar
durch Druck gegen innerhalb der Schragen angeordnete
Expansionsbander oder dergleichen.

[0006] Das Dokument DE 10 2007 022 844 A1 offen-
bart eine Losung zum Befiillen von Schragen aus einem
Massenstrom. Die Befiillstation umfasst als Element zum
Aufnehmen der Artikel ein Zuflihrelement, das zum Auf-
nehmen eines Artikelmassenstroms und zum Zufiihren
des Massenstroms ausgebildet und eingerichtet ist. Von
diesem Zufluihrelement gelangen die Artikel im Massen-
strom Uber einen Aufnahmebereich und eine Fiillhilfsein-
richtung in den Schragen.

[0007] Es hat sich jedoch gezeigt, dass die bisherigen
Vorrichtungen und Verfahren zum einlagigen und geord-
neten Ubernehmen der Artikel von der Herstellmaschine
sowie das Ubernehmen der Artikel im Massenstrom aus
der Herstellmaschine mittels so genannter Stackformer
nicht fir das schnelle und stérungsfreie Befillen von
Schragen bei héchsten Produktionsleistungen, namlich
insbesondere von gréer 20.000 Artikeln pro Minute, ge-
eignet sind. Die bekannten Vorrichtungen und Verfahren
weisen zusammenfassend den Nachteil auf, dass die
Produkte erheblichen Belastungen beim Befiillen ausge-
setzt sind. Des Weiteren treten bei der Befiillung aus
dem Massenstrom leichter Funktionsstérungen, wie z.B.
die so genannten Querflieger, auf. Um Uberhaupt Artikel
aus dem Produktionsfluss auszuschleusen, ist es bisher
notwendig, zusatzlich zur Herstellmaschine eine sepa-
rate Vorrichtung zum Befillen der Schragen vorzusehen.
Dies erfordert jedoch einen erheblichen Platzbedarf und
fiihrt neben hohen Kosten fiir die Anschaffung solcher
Einzelvorrichtungen bzw. Einzelmaschinen im Produkti-
onsfluss zu einer Mehrzahl von Schnittstellen zwischen
den Vorrichtungen bzw. Maschinen, was wiederum die
Gefahr von Funktionsstérungen erhéht.

[0008] Der Erfindung liegt damit die Aufgabe zugrun-
de, eine kompakte und zuverlassige Vorrichtung zum
Produkt schonenden Beflillen von Schragen insbeson-
dere auch bei hohen Produktionsleistungen zu schaffen.
Des Weiteren besteht die Aufgabe der Erfindung darin,
eine entsprechende Herstellmaschine vorzuschlagen.
[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass die Ein-
richtung zum Aufnehmen der Artikel vollstandig oberhalb
der Schragen angeordnet ist, die Einrichtung zum Uber-
nehmen und Abgeben der Artikel fir eine gerichtete Be-
fullung der Schragen ausschlief3lich einlagig von oben
nach unten ausgebildet und eingerichtet ist und dass die
Transporteinrichtung zum vertikalen und/oder horizonta-
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len Bewegen der Schragen ausgebildet und eingerichtet
ist. Mit dieser erfindungsgeméafRen Ausbildung wird auf
Uberraschend einfache und effektive Weise erreicht,
dass die Artikel schonend und mit hoher Geschwindigkeit
in die Schragen gefiillt werden kénnen. Durch die Anord-
nung der Einrichtung zum Ubernehmen der Artikel von
der Herstellmaschine oberhalb der zu befiillenden
Schragen und die Tatsache, dass die Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel fiir eine gerichtete
Beflllung der Schragen ausschlieRlich senkrecht von
oben nach unten ausgebildet und eingerichtet ist, wird
einerseits erreicht, dass die Artikel quasi drucklos und
damit Produkt schonend gehandhabt werden kdnnen.
Andererseits gewahrleistet die gerichtete oder auch ge-
fuhrte Befillung der Artikel in den Schragen die Pro-
zesssicherheit, da Funktionsstérungen nahezu ausge-
schlossen werden. Ein weiterer Vorteil der erfindungs-
gemalen Ausflhrung liegt drin, dass die gewahlte An-
ordnung und Ausbildung der einzelnen Komponenten,
namlich insbesondere der Einrichtung zum Aufnehmen
der Artikel und der Einrichtung zum Ubernehmen und
Abgeben der Artikel zu einem sehr kompakten Layout
der Vorrichtung fiihrt. Die Bewegungsmaéglichkeiten stel-
len sicher, dass die Schragen z.B. zur Reduzierung der
Fallhéhe auf und ab bewegbar sind. Der Transport der
Artikel kann gerichtet und gefiihrt bis in den Schragen
hinein erfolgen, wodurch die Prozesssicherheit verbes-
sert wird. Die horizontale Bewegbarkeit ermdglicht ne-
ben einer gleichmafigen Verteilung der Artikel insbeson-
dere auch ein Oszillieren des Schragens, wodurch die
Artikel gleichmaBig und schnell in den Schragen stromen
kdénnen.

[0010] Eine zweckmafige Ausflihnrungsform der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass die Einrichtung
zum Aufnehmen der Artikel mindestens ein umlaufend
antreibbares Saugférderband aufweist. Diese Ausbil-
dung stellt eine sanfte und damit Produkt schonende Auf-
nahme sowie einen schnellen Transport der aufgenom-
menen Artikel sicher. Ein weiterer Vorteil dieser Ausfih-
rung besteht darin, dass aufgrund der Transportlédnge
der Einrichtung zum Aufnehmen eine Abgabe der Artikel
an mehreren Positionen gleichzeitig oder zeitversetzt er-
folgen kann, was die Leistungsfahigkeit der Vorrichtung
erhoht.

[0011] Eine andere zweckmafRige Ausflihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
richtung zum Aufnehmen der Artikel mindestens eine ro-
tierend antreibbare Muldentrommel aufweist. Damit ist
eine besonders zuverlassige und schnelle Aufnahme der
Artikel gewahrleistet, was zu einer erhéhten Prozesssi-
cherheit flhrt. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die
Artikel nur einer kurzen Prozesskette ausgesetzt sind,
was zuséatzlich die Prozesssicherheit erhéht und die Pro-
dukte schont.

[0012] Eine weitere zweckmaRige Ausgestaltung der
erfindungsgemaRen Vorrichtung zeichnet sich dadurch
aus, dass dem oder jedem zu befiillenden Schragen in-
nerhalb des Aufnahmeraums eine auf und ab bewegbare
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Auflage zugeordnet ist. Diese Auflage kann Bestandteil
des Schragens aber auch Teil der Vorrichtung sein. Die-
se Losung erlaubt eine besonders kompakte Ausbildung
der Vorrichtung und sehr kurze Transportwege fur die
Artikel.

[0013] Die Aufgabe wird auch durch eine Herstellma-
schine der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass
eine Vorrichtung zum Beflllen von Schragen insbeson-
dere nach einem der Anspriche 1 bis 12 integraler Be-
standteil der Herstellmaschine ist. Durch die Integration
einer solchen Vorrichtung wird ein kompaktes Layout er-
reicht. Dadurch, dass zwischen Abgabetrommeln der
Herstellmaschine eine Vorrichtung zum Beflllen von
Schragen integriert ist, kdnnen die Artikel bedarfsgesteu-
ert und insbesondere schnell und zuverlassig ausge-
schleust und in die Schragen gefiillt werden. Im Ubrigen
wurden die Vorteile weiter oben im Zusammenhang mit
der Vorrichtung selbst sowie dem entsprechenden Ver-
fahren erlautert.

[0014] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen sowie das
Verfahrensprinzip werden anhand der beigefligten
Zeichnung naher erldutert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung zum Befiillen von Schragen, wo-
bei die Vorrichtung in eine Herstellmaschine
integriert ist,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung zum Befiillen von Schragen, wo-
bei die Vorrichtung in eine Herstellmaschine
integriert ist,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung zum Befiillen von Schragen, wo-
bei die Vorrichtung in eine Herstellmaschine
integriert ist,

Fig. 4 eine Detailansicht der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel sowie der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel der
Ausfiihrungsform geman Figur 3,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel und der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel,

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel und der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel,
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Fig. 7 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausflihrungsform der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel und der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel,

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfliihrungsform der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel und der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel,

Fig. 9 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfliihrungsform der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel und der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel,

Fig. 10  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfliihrungsform der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel und der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel,

Fig. 11 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfliihrungsform der Einrichtung zum Auf-
nehmen der Artikel und der Einrichtung zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel, und
Fig. 12 eine schematische Darstellung einer wei-
teren Ausfuhrungsform der Einrichtung zum
Aufnehmen der Artikel und der Einrichtung
zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel

[0015] InderZeichnung sind eine Vorrichtung zum Be-
fullen von Schragen und Schachtschragen mit stabfor-
migen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie sowie
eine Herstellmaschine fir stabférmige Artikel mit einer
integrierten Vorrichtung zum Befillen dargestellit.
[0016] Zum besseren und einfacheren Verstandnis
der Erfindung wird zunachst anhand der Figuren 1 bis 3
die Gesamtanordnung, also eine Herstellmaschine 10
flr stabférmige Artikel 11 mit einer integrierten Vorrich-
tung 12 zum Beflllen von Schragen/Schachtschragen
13 (im Folgenden nur als Schragen 13 bezeichnet) mit
stabférmigen Artikeln 11, beschrieben. Die Herstellma-
schine 10 kann z.B. eine Zigarettenherstellmaschine
oder eine Filterherstellmaschine sein. Als stabférmige
Artikel 11 sind entsprechend beispielhaft Zigaretten und
Filterstédbe genannt. Selbstverstandlich kann die Vorrich-
tung 12 auch als Einzelvorrichtung ausgebildet oder im
Zusammenhang mit anderen Maschinen, Anlagen etc.
eingesetzt werden.

[0017] Die Herstellmaschine 10 weist eine Walzen-
oder Trommelanordnung 14 auf, die mit einer Abgabe-
trommel 15 fur die Abgabe der hergestellten Artikel 11
endet. An diese Abgabetrommel 15 schlief3t sich in den
gezeigten Ausfiihrungsformen die Vorrichtung 12 zum
Beflllen der Schragen 13 an. Optional (und deswegen
nur gestrichelt dargestellt) kann die Vorrichtung 12 auch
zwischen zwei Abgabetrommeln 15 der Herstellmaschi-
ne 10 angeordnet sein. Die zweite, in Transportrichtung
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T der Artikel 11 hintere Abgabetrommel 15 Ubergibt die
Artikel 11 dann an einen so genannten Stackformer 16
oder dergleichen. Im Ubrigen ist die Herstellmaschine 10
in Ublicher und bekannter Weise aufgebaut, weshalb auf
eine detaillierte Beschreibung und Aufzahlung der not-
wendigen und mdglichen Komponenten verzichtet wird.
[0018] Die Vorrichtung 12 zum Befiillen der Schragen
13 umfasst eine Einrichtung 17 zum Aufnehmen bzw.
Abnehmen der Artikel 11 von der Abgabetrommel 15.
Diese Einrichtung 17 ist zum einlagigen und geordneten
Aufnehmen der Artikel 11 von der Herstellmaschine 10
und genauer von der Abgabetrommel 15 ausgebildet und
eingerichtet. Anders ausgedriickt ist die Einrichtung 17
geeignet und angepasst, um die Artikel 11 kontinuierlich
in einem einlagigen Forderstrom von der Abgabetrom-
mel 15 aufzunehmen. Des Weiteren umfasst die Vorrich-
tung 12 eine Einrichtung 18 zum sequentiellen und la-
genweisen Ubernehmen der Artikel 11 von der Einrich-
tung 17 sowie zum Abgeben der Artikel 11 an die Schra-
gen 13. Die Einrichtung 18 ist ebenfalls zur einlagigen
und geordneten Ubernahme und Abgabe der Artikel 11
ausgebildet und eingerichtet. Aus dieser Ausbildung der
Vorrichtung 12 wird deutlich, dass die Artikel 11 lagen-
weise aufgenommen und abgegeben und vom Aufneh-
men unmittelbar von der Abgabetrommel 15 bis zum Ab-
geben hinein in den Schragen 13 vereinzelt gefiihrt wer-
den. Umdie Schragen 13 in die Beflllposition zu bringen,
weist die Vorrichtung 12 eine (nicht explizit dargestellte)
Transporteinrichtung fir die Schragen 13 auf.

[0019] Erfindungsgemal ist die Einrichtung 17 zum
Aufnehmen der Artikel 11 von der Abgabetrommel 15
vollstédndig oberhalb der Schragen 13 angeordnet. An-
ders ausgedriickt liegen die Schragen 13 in jeder Befiill-
position stets unterhalb der Einrichtung 17. Die Einrich-
tung 18 zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel 11
ist flr eine gerichtete Beflllung der Schragen 13 aus-
schlief3lich einlagig von oben nach unten ausgebildetund
eingerichtet. Das bedeutet, dass die Einrichtung 18 den
aus den hintereinander tber die Einrichtung 17 zugefihr-
ten Artikeln 11 gebildeten Artikelstrom durchgéngig bis
hinein in den Schragen 13 fiihrt, also gerichtet befiillt.
Dabei ist die Beflllrichtung im Wesentlichen senkrecht
von oben nach unten in den Schragen 13 realisiert.
[0020] Beziglich der tatsachlichen Ausbildung bzw.
Ausgestaltung der Einrichtung 17 zum Aufnehmen der
Artikel 11 gibt es zwei grundsatzliche Konstruktionsprin-
zipien. Zum einen weist die Einrichtung 17 zum Aufneh-
men der Artikel 11 mindestens ein umlaufend angetrie-
benes Saugférderband 19 auf. Zum anderen weist die
Einrichtung 17 zum Aufnehmen der Artikel 11 minde-
stens eine rotierend angetriebene Muldentrommel 20
auf. Beide Konstruktionsprinzipien werdenim Folgenden
anhand unterschiedlicher Ausfiihrungsformen naher be-
schrieben. Gemeinsam ist beiden Konstruktionsprinzipi-
endie mdgliche Ausgestaltung der Transporteinrichtung.
Die Transporteinrichtung kann zum Zufihren leerer
Schragen 13 und Abtransportieren gefillter Schragen 13
ausgebildet sein, wobei die Schragen 13 wahrend der
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Beflllungin einer Beflllposition stationar sind. Die Trans-
porteinrichtung kann aber auch zum vertikalen und/oder
horizontalen Bewegen der Schragen zum Zufuihren und/
oder Abtransportieren und insbesondere auch zum Ab-
senken der Schragen 13 wahrend der Beflllung ausge-
bildet und eingerichtet sein. Auch ist eine oszillierende
Bewegung vorzugsweise in horizontaler Richtung még-
lich. Alternativ oder kumulativ kann dem oder jedem
Schragen 13 innerhalb des Aufnahmeraums 21 eine auf
und ab bewegbare Auflage 22 zugeordnet sein. Diese
Auflage 22 kann Bestandteil des Schragens 13 selbst
oder eine Komponente der Vorrichtung 12 sein. Ein Bei-
spiel fur die Ausbildung der Auflage 22 als integraler Teil
des Schragens 13 kann ein auf und ab bewegbarer
Schragenboden sein. Als Komponente der Vorrichtung
12 kann die Auflage 22 z.B. ein schwertahnliches Ele-
ment sein, das in den Aufnahmeraum 21 eingreift. Dabei
ist es unerheblich, ob der Aufnahmeraum 21 ungeteilt
oder durch Trennwéande 23 in einzelne Schéchte 24 ge-
teiltist. Die Auflagen 22 benachbarter Schachte 24 eines
Schragens 13 sind vorzugsweise individuell steuerbar.
[0021] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform, in der
die Einrichtung 17 zum Aufnehmen der Artikel 11 als ho-
rizontal gerichtetes bzw. verlaufendes Saugférderband
19 ausgebildet ist, ist die Einrichtung 18 zum Uberneh-
men und Abgeben der Artikel 11 fiir jeden Schragen 13
als einzelnes, umlaufend angetriebenes Forderband 25
ausgebildet (siehe Figur 1). Anders ausgedrickt ist je-
weils ein einzelnes Férderband 25 zum Beflllen eines
Schragens 13 vorgesehen. Jedes Forderband 25 ist ein
Saugband und/oder Muldenband, wobei das Mulden-
band vorzugsweise zusatzlich ebenfalls - wie auch das
Saugband - an eine Vakuumeinheit zum Anlegen von
Saugluft angeschlossen ist. Das Férderband 25 ist um
mehrere Umlenk- und/oder Antriebswalzen 26 gefihrt.
In der gezeigten Ausfiihrungsform sind vier Walzen 26
vorgesehen. Zur Bildung eines an die Geometrie des Auf-
nahmeraums 21 des Schragens 13 angepassten Forder-
weges sind die Walzen 26 in einem Rechteck angeord-
net. Anders ausgedruckt fahrt das Férderband 25 durch
die gewahlte Umlenkung die Innenkontur bzw. Innengeo-
metrie des Schragens 13 ab.

[0022] Ein Abschnitt des Forderbandes 25 lauft paral-
lel zum Saugférderband 19, so dass Uiber eine definierte
Strecke eine Ubernahme der Artikel 11 von dem Saug-
foérderband 19 an das Forderband 25 gewahrleistet ist.
Aufgrund der Ausbildung des Forderbandes 25 bzw. des-
sen Fuhrung um die Walzen 26 kann das Férderband 25
in den Aufnahmeraum 21 des Schragens 13 tauchen, so
dass die Artikel 11 bis in den Schragen 13 hinein trans-
portiert und aus einer geringen Fallhéhe abgesetzt wer-
den kénnen. Wahrend des Beflillvorgangs ist der Schra-
gen 13 nach und nach absenkbar (siehe Pfeil S). Durch
das abschnittsweise parallel und linear laufen von Saug-
férderband 19 und Férderband 25 sind lange Ubergangs-
zeiten fir die Artikel 11 gewahrleistet. Die Umlaufge-
schwindigkeiten von Saugférderband 19 und Foérder-
band 25 sind aufeinander abgestimmt. Vorzugsweise
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entsprechen sich die Umlaufgeschwindigkeiten, so dass
im Bereich des parallelen Verlaufs keine Relativge-
schwindigkeit zwischen Saugférderband 19 und Forder-
band 25 existiert. Selbstverstandlich kdnnen die Umlauf-
geschwindigkeiten, die individuell steuerbar sind, auch
unterschiedlich sein und insbesondere auch variieren.
Die Umlaufrichtung des Foérderbandes 25 ist umkehrbar.
[0023] In Transportrichtung T der Artikel 11 an dem
Saugférderband 19 kdnnen zwei oder mehr Férderban-
der 25 hintereinander liegen, wobei unterhalb jedes For-
derbandes 25 ein Schragen 13 positionierbar ist. Da-
durch kann eine Ubernahme der Artikel 11 auf mehrere
Forderbander 25 gleichzeitig oder zeitversetzt erfolgen.
Insbesondere ist der Schragenwechsel ohne zeitliche
Verzogerung ausfihrbar.

[0024] Die Ausfiihrungsform gemaR Figur 2 ist bevor-
zugt zum Befillen von Schragen 13, die durch Trenn-
wande 23 in mehrere Schachte 24 unterteilt sind, geeig-
net. Grundsatzlich entspricht der Aufbau der Vorrichtung
12 dem der zuvor beschriebenen Ausfliihrungsform, so
dass auf eine erneute Beschreibung verzichtet wird. Glei-
che Teile werden mit der entsprechenden Bezugsziffer
bezeichnet. Allerdings umfasst die Einrichtung 18 zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel 11 fiir jeden
Schragen 13 mehrere umlaufend angetriebene Forder-
bander 27. Die Forderbander 27 kdnnen unterschiedlich
ausgebildet sein, sind jedoch bevorzugt gleichartig. Meh-
rere Forderbander 27 sind zum Beflillen eines Schragens
13 vorgesehen. Genauer entspricht die Anzahl der For-
derbander 27 der Anzahl der zu befiillenden Schachte
24 eines Schragens 13. Die Forderbander 27 sind um-
laufend angetriebene Saugbander und/oder Muldenban-
der, wobei die Muldenbander vorzugsweise zuséatzlich
ebenfalls - wie auch die Saugbander - an eine Vaku-
umeinheit zum Anlegen von Saugluft angeschlossen
sind. Die Forderbander 27 sind um mehrere Umlenk-
und/oder Antriebswalzen 28 geflhrt. In der gezeigten
Ausfiihrungsform sind zwei Walzen 28 vorgesehen. Die
beiden Walzen 28 sind zur Bildung eines Vertikalférde-
rers vertikal Ubereinander angeordnet. Anders ausge-
driickt verlauft die Transportrichtung F der Forderbander
27 quer bzw. senkrecht zur Transportrichtung T des
Saugférderbandes 19.

[0025] Aufgrund der Ausbildung der Férderbander 27
bzw. deren Flihrung um die Walzen 28 kénnen die For-
derbander 27 in den Aufnahmeraum 21 des Schragens
13 tauchen, so dass die Artikel 11 bis in den Schragen
13 hinein transportiert und aus einer geringen Fallhéhe
abgesetzt werden kénnen. Bevorzugt ist jedem Schacht
24 eines Schragens 13 ein Férderband 27 zugeordnet,
das in den Schacht 24 hineinragt. Wahrend des Befull-
vorgangs ist der Schragen 13 nach und nach absenkbar
(siehe Pfeil S). In Transportrichtung T der Artikel 11 an
dem Saugférderband 19 kénnen mehrere Gruppen von
Forderbandern 27 hintereinander liegen, wobei jede
Gruppe einem Schragen 13 zugeordnet ist. Unterhalb
jeder Gruppe ist ein Schragen 13 positionierbar, so dass
eine Ubernahme der Artikel 11 an mehreren Gruppen
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gleichzeitig oder zeitversetzt erfolgen kann. Die Umlauf-
geschwindigkeiten der Férderbander 27 sind separat re-
gel- und/oder einstellbar. Insbesondere sind diese an die
Umlaufgeschwindigkeit des Saugférderbandes 19 auto-
matisch anpassbar.

[0026] Die Ausfiihrungsform gemaf Figur 3 ist bevor-
zugt zum Beflllen von Schragen 13, die durch Trenn-
wande 23 in mehrere Schachte 24 unterteilt sind, geeig-
net. Grundséatzlich entspricht der Aufbau der Vorrichtung
12 dem der zuvor beschriebenen Ausfihrungsform, so
dass aufeine erneute Beschreibung verzichtet wird. Glei-
che Teile werden mit der entsprechenden Bezugsziffer
bezeichnet. Allerdings umfasst die Einrichtung 18 zum
Ubernehmen und Abgeben der Artikel 11 fiir jeden
Schragen 13 zum einen mehrere Fihrungskanale 29 und
zum anderen mehrere Transportkanale 30. Die Fulh-
rungskanale 29 sind einfache Leitelemente aus Kunst-
stoff bzw. vorzugsweise aus Metall und mindestens teil-
weise gebogen ausgebildet. Die Biegung bzw. Krim-
mung der Leitkandle bzw. Fiihrungskanale 29 ist an die
Flugbahn (Wurfparabel) der vom Saugférderband 19
freigegebenen Artikel 11 angepasst.

[0027] Die Transportkanale 30 sind vertikal gerichtet
und jeweils aus zwei parallel laufenden und beabstandet
zueinander angeordneten Forderbandern 31, 32 gebil-
det. Jedes Forderband 31, 32 ist um zwei Antriebs- und/
oder Umlenkwalzen 33 bzw. 34 geflhrt. Die vertikal ge-
richteten Forderbander 31, 32 bilden zwischen sich den
Transportkanal 30, wobei jeder Transportkanal 30 eine
Breite aufweist, die geringfligig kleiner ist als der Durch-
messer der zu transportierenden Artikel 11. Dadurch ent-
steht eine leichte Klemmwirkung, die einerseits so gering
ist, dass die Artikel 11 nicht beschadigt werden und an-
dererseits grol3 genug ist, um die Artikel 11 in dem Trans-
portkanal 30 zu halten. Dadurch ist bei stillstehenden
Férderbandern 31, 32 eine Sperrwirkung erzielbar.
[0028] Die einen Transportkanal 30 bildenden Férder-
bander 31, 32 sind gleichlaufend angetrieben. Jedem
Schacht 24 eines Schragens 13 ist ein Paar Forderban-
der 31, 32 zugeordnet. In jeden dadurch gebildeten
Transportkanal 30 mundet ein Flihrungskanal 29, so
dass die Artikel 11 vom Saugférderband 19 iber die Flh-
rungskanéle 29 in die Transportkanale 30 geleitet wer-
den. Die Férderbander 31, 32 bzw. die dadurch gebilde-
ten Transportkanale 30 ragen in die Schachte 24 des
Schragens 13 hinein und transportieren die Artikel 11
schonend in den Schragen 13. Wéhrend des Beftllvor-
gangs ist der Schragen 13 nach und nach absenkbar
(siehe Pfeil S). Durch den aktiven Transport der Artikel
11indem Transportkanal 30 und die Halte- bzw. Klemm-
funktion der Forderbander 31, 32 laufen die Artikel 11
mit einer reduzierten Geschwindigkeit in den Schacht 24
und bilden beim Austritt aus dem Transportkanal 30 eine
Art Schittkegel K aus. In Transportrichtung T der Artikel
11 an dem Saugférderband 19 kdnnen mehrere Gruppen
von Transportkanalen 30 hintereinander liegen, wobei
jede Gruppe einem Schragen 13 und jeweils ein Foérder-
bandpaar einem Schacht 24 des Schragens 13 zugeord-
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net ist. Unterhalb jeder Gruppe ist ein Schragen 13 po-
sitionierbar, so dass eine Ubernahme der Artikel 11 an
mehreren Gruppen gleichzeitig oder zeitversetzt erfol-
gen kann. Die Umlaufgeschwindigkeiten der Férderban-
der 31, 32 sind einstellbar. Die Férderbander 31, 32 sind
individuell steuerbar, wobei die Férderbander 31, 32
paarweise gleich gesteuert sind. Die Umlaufgeschwin-
digkeiten der Férderbander 31, 32 kdnnen von Schacht
24 zu Schacht 24 unterschiedlich sein.

[0029] In der Figur 4 ist noch einmal der Ubergang
zwischen dem Saugférderband 19 und dem Transport-
kanal 30 dargestellt. Der Pfeil A deutet die Abwurfposition
der Artikel 11 vom Saugfdérderband 19 an. Das Abwerfen
kann z.B. durch Unterbrechung des Vakuums erfolgen.
Durch den Schwung des Saugférderbandes 19 folgt der
Artikel 11 der Abwurfkurve W durch den Fiihrungskanal
29 und wird dem Transportkanal 30 zugefiihrt. Durch die
leichte Klemmung der Artikel 11 in dem Transportkanal
30 ist das Befiillen der einzelnen Transportkanale 30
nacheinander mdéglich, bevor die Artikel 11 tatsachlich
an den Schragen 13 abgegeben bzw. in dem Schacht
24 abgelegt werden. Dadurch steht mehr Zeit fiir den
Schragenwechsel zur Verfligung.

[0030] Zusatzlich zu dem in Figur 4 gezeigten Fih-
rungskanal 29 kann die Einrichtung 18 zwischen dem
Saugférderband 19 und jedem Fihrungskanal 29 ein
Entnahmeband 35 aufweisen (siehe Figur 5). Das Ent-
nahmeband 35 ist ein umlaufend angetriebenes Forder-
band, das als Profilband ausgebildet ist und mindestens
in einem Teilbereich mit Nuten und/oder Mulden verse-
henist. Das Enthnahmeband 35 ist um zwei Antriebs-und/
oder Umlenkwalzen 36 gefiihrt. In anderen Ausgestal-
tungen ist das Entnahmeband 35 eine stationdre und
feststehende Ablage.

[0031] Der Ubergang zwischen dem Saugférderband
19 und dem Transportkanal 30 kann des Weiteren auch
durch eine Entnahmetrommel 37 als Bestandteil der Ein-
richtung 18 zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel
11 gestaltet sein (siehe Figur 6). Die Entnahmetrommel
37 ist als Saugtrommel ausgebildet und weist bevorzugt
Mulden auf, die mit Unterdruck beaufschlagbar sind. Die
Entnahmetrommeln 37 kénnen tber den gesamten Um-
fang verteilt die Mulden aufweisen. Bevorzugt ist jedoch,
dass die Entnahmetrommeln 37 nur Gber einen Teil/Ab-
schnitt ihres Umfangs mit den Mulden versehen sind.
Jedem Schacht 24 eines Schragens 13 ist eine solche
Entnahmetrommel 37 zugeordnet. Optional kann sich an
die Entnahmetrommel 37 jeweils ein Fihrungskanal 38
anschlieRen.

[0032] Ausden Figuren 7 bis 9 ist ersichtlich, dass die
Einrichtung 18 zum Ubernehmen und Abgeben der Arti-
kel 11 auch ohne die Transportkanale 30 auskommt. An-
ders ausgedriickt werden die Artikel 11 vom Saugforder-
band 19 direkt Gber den Fihrungskanal 29 (siehe Figur
8) oder Uber die Kombination aus Fuhrungskanal 29 mit
Entnahmeband 35 (siehe Figur 7) oder Gber die Entnah-
metrommel 37 mit oder ohne Fihrungskanal 38 (siehe
Figur 9) in den Schragen 13 bzw. den jeweiligen Schacht
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24 geleitet. In den beschriebenen Ausfiihrungsformen
muindet jeder Flihrungskanal 29, 38 bzw. jede Entnah-
metrommel 27 direkt in einen einzelnen Schacht 24 eines
Schragens 23. Beim Beflillen ist der Schragen 13 in die-
sen Ausfiihrungsformen stationar. Um die Fallhdhe der
Artikel 11 zureduzieren, ist dem Schragen 13 bzw. jedem
Schacht 24 eine auf und ab bewegbare Auflage 22 zu-
geordnet, die quasi als Abholer dient.

[0033] Wie weiter oben erwahnt, kann die Einrichtung
17 zum Aufnehmen der Artikel 11 eine Muldentrommel
20 sein. Eine solche Ausfiihrungsform ist z.B. der Figur
10 zu entnehmen. Mittels der Muldentrommel 20, die als
Saugtrommel ausgebildet ist, werden die Artikel 11 von
der Abgabetrommel 15 der Herstellmaschine 10 oder je-
der anderen Abgabetrommel bzw. jedem anderen Abga-
bemittel Gbernommen. In Forderrichtung der Artikel
schlieRt sich hinter der Muldentrommel 20 ein Fiihrungs-
kanal 39 als Einrichtung 18 zum Ubernehmen und Ab-
geben der Artikel an. Der Fiihrungskanal 39 ist - wie auch
die weiter oben beschriebenen Fihrungskanéle - min-
destens teilweise gebogen bzw. gekriimmt ausgebildet.
Mittels der Muldentrommel 20 ist ein gesteuerter Abwurf
der Artikel 11 gewahrleistet, wobei die Artikel 11 in dem
Fuhrungskanal 39 einer Wurfparabel folgen. Durch den
Fuhrungskanal 39 ist die Flugbahn der Artikel festste-
hend. Der Schragen 13 dagegen kann in horizontaler
Richtung oszillierend bewegbar sein, um das gleichma-
Rige Verteilen der Artikel 11 in dem Aufnahmeraum 21
zu unterstitzen. Innerhalb des Aufnahmeraums 21 ist
dem Schragen 13 eine auf und ab bewegbare Auflage
22 zugeordnet, die sich wahrend des Befiillvorgangs ab-
senkt. Optional kann dem Fiihrungskanal 39 ein Sperr-
element 40 zugeordnet sein, um den Artikelstrom min-
destens zeitweise zu unterbrechen bzw. aufzuhalten.
Zum Schragenwechsel ist es in dieser Ausflihrungsform
sinnvoll, die Schragen 13 hintereinander anzuordnen,
derart, dass der befillt Schragen 13 von dem noch zu
beflillenden Schragen 13 nach vorne verschoben wird.
Es besteht weiterhin die Mdglichkeit, auch eine zwei-
oder mehrbahnige Abgabe der Artikel 11 an den Schra-
gen 13 vorzusehen.

[0034] Bei der Ausflihrungsform gemaf Figur 11 um-
fasst die Einrichtung 17 zum Aufnehmen der Artikel 11
mehrere Muldentrommeln 20 bzw. Saugtrommeln. Jede
der rotierend antreibbaren Muldentrommeln 20 ist zur
Befiillung eines Schragens 13 ausgebildet und einge-
richtet. In der beschriebenen Ausfiihrungsform wirkt eine
der Muldentrommeln 20 mit der Abgabetrommel 15 zu-
sammen. Anders ausgedrtickt Gbernimmt eine Mulden-
trommel 20 die Artikel 11 von der Abgabetrommel 15.
Die zweite Muldentrommel 20 wirkt mit der ersten Mul-
dentrommel 20 zusammen, Ubernimmt demnach die Ar-
tikel 11 von der ersten Muldentrommel 20. Jede Mulden-
trommel 20 weist mindestens einen Fuhrungskanal 41
als Einrichtung 18 zum Ubernehmen und Abgeben der
Artikel 11 auf. Vorzugsweise schlieRen sich an jede Mul-
dentrommel 20 mehrere Fihrungskanéle 41 an. Beson-
ders bevorzugt ist eine Ausfiihrungsform, bei der die An-
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zahl der FUhrungskanale 41, die einer Muldentrommel
20 zugeordnet sind, der Anzahl der zu befiillenden
Schachte 24 des Schragens 13 entspricht. Die Flihrungs-
kanale 41 sind ebenfalls gebogen bzw. gekrimmt aus-
gebildet und weiten sich vorzugsweise zum Austritt der
Artikel 11 hin auf. Bei dieser Ausfiihrungsform sind die
Flihrungskanale 41 ebenfalls feststehend. Der Schragen
13 kann stationar oder vertikal absenkbar sein. Bei fest-
stehendem Schragen 13 ist diesem bzw. jedem Schacht
die auf und ab bewegbare Auflage 22 zugeordnet. Die
Muldentrommeln 20 sind beziglich der Rotationsge-
schwindigkeit, der Rotationsrichtung sowie des Vaku-
ums aufeinander abstimmbar. So kénnen die Mulden-
trommeln 20 z.B. bei einem Schragenwechsel auf einen
anderen, benachbarten Schragen 13 umgeschaltet wer-
den. Daherkann auf ein Sperrelement verzichtet werden.
[0035] Eine weitere Ausfliihrungsform gemaR der Figur
12 beschreibt eine Lésung, bei der die Einrichtung 17
ebenfalls mehrere Muldentrommeln 20 bzw. Saugtrom-
meln umfasst. Die Muldentrommeln 20 sind rotierend an-
getrieben und wahlweise zur Beflillung eines Schragens
13 oder mehrerer benachbart angeordneter Schragen
13 ausgebildet und eingerichtet. Die Schragen 13 sind
beidieser Ausflihrungsform vorzugsweise in horizontaler
Richtung (siehe Pfeil H) z.B. auf einer Auflage 44 beweg-
bar, so dass einem Vollschragen ein Leerschragen folgt.
Die Bewegung kann kontinuierlich oder getaktet stattfin-
den. Die Einrichtung 18 zum Ubernahmen und Abgeben
der Artikel 11 weist mindestens eine Verteilertrommel 42
fur jede Muldentrommel 20 auf. In der bevorzugten Aus-
fuhrungsform sind jeder Muldentrommel 20 jeweils zwei
Verteilertrommeln 42 zugeordnet, die jeweils in einen
FUhrungskanal 43 miinden. Mittels einer Verteilertrom-
mel 42 lassen sich wahlweise einzelne Schachte 24 ei-
nes Schragens 13 oder zwei und mehr Schachte 24 eines
Schragens 13 beflllen. Die Schragen 13 sind stationar
ausgebildet. Zwecks Minimierung der Fallhéhe sind je-
dem Schacht 24 auf und ab bewegbare Auflagen 22 zu-
geordnet. Der Vertikalbewegung der Auflagen 22 ist die
horizontale Bewegung (siehe Pfeil H) der Schragen 13
Uberlagerbar. Die Muldentrommeln 20 und Verteilertrom-
meln 42 sind bezuglich der Rotationsgeschwindigkeit,
der Rotationsrichtung sowie des Vakuums aufeinander
abstimmbar. Dadurch ergibt sich die Mdglichkeit der ge-
steuerten Aufflllung der Schachte 24.

[0036] Allen erfindungsgemaRen Ausfiihrungsformen
ist gemeinsam, dass durch den Einzelstabtransport mit-
tels der Einrichtung 17 zum Aufnehmen der stabférmigen
Artikel 11 aus der Herstellmaschine 10 eine zdhlgenaue
Befullung der Schragen 13 sichergestelltist. Mit anderen
Worten ermdglicht die erfindungsgeméafle Aufnahme,
Ubergabe und Abgabe der Artikel 11 eine abgezéhlte
Befullung der Schragen 13. Dazu kann jeder Vorrichtung
12 bzw. jeder Herstellmaschine 10 ein nicht dargestelltes
Detektionsmittel, beispielsweise Sensoren, zugeordnet
sein. Die Sensoren kdnnen an eine Ubergeordnete
Steuerung, die z.B. mindestens ein Schieberegister und
mindestens einen Zahler pro Schragen 13 bzw. pro
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Schacht 24 aufweist, angeschlossen sein.

[0037] Selbstverstandlich kénnen die einzelnen Aus-
fuhrungsformen der Einrichtung 17 und der Einrichtung
18 untereinander auch anderweitig kombiniert werden.
Als Beispiel besteht die Mdglichkeit, dass in einer Aus-
fuhrungsform die Einrichtung 17 als Muldentrommel 20
ausgebildet ist, und die Einrichtung 18 als umlaufend an-
getriebenes Forderband 25 ausgebildet ist. Andere Kom-
binationen sind aber ebenfalls méglich. Im Ubrigen wer-
dendie zu den einzelnen Ausfiihrungsformen genannten
Vorteile auch von den jeweils anderen Ausflihrungsfor-
men erreicht. Anders ausgedrickt werden mit der Erfin-
dung durch alle Ausflihrungsformen die bisherigen phy-
sikalischen Grenzen bei der Schragenbefiillung verscho-
ben, wobei gleichzeitig eine verbesserte Schonung der
Artikel sowie eine erhdhte Prozesssicherheit erreicht
wird.

[0038] Wie weiter oben erwahnt, umfasst die Herstell-
maschine 10 im Wesentlichen eine Walzenanordnung
14 zum Transport der produzierten Artikel 11. In Trans-
portrichtung der Artikel 11 vor der Walzenanordnung 14
sind die bekannten Einrichtungen zum Bilden der stab-
férmigen Artikel 11 als Bestandteil der Herstellmaschine
10 angeordnet. GemaR der Erfindung ist nunmehr eine
Vorrichtung 12 zum Beflllen von Schragen 13 integraler
Bestandteil der Herstellmaschine. Vorzugsweise ist die
Vorrichtung 12 nach einer der zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsformen ausgebildet. Insbesondere ist die Vor-
richtung 12 zum Befiillen der Schragen 13 als Zweischra-
gen-Flllstation ausgebildet, was besonders den Schra-
genwechsel vereinfacht. Wie insbesondere den Figuren
1 bis 3 zu entnehmen ist, ist die Vorrichtung 12 vorzugs-
weise zwischen zwei Abgabetrommeln 15 der Herstell-
maschine 10 angeordnet. In Transportrichtung T der Ar-
tikel 11 hinter der Vorrichtung 12 und hinter der aus-
gangsseitigen Abgabetrommel 15 ist eine Vorrichtung
zum Bilden eines mehrlagigen Massenstroms, die auch
als Stackformer bezeichnet wird, als Bestandteil der Her-
stellmaschine 10 angeordnet.

[0039] Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip der
Erfindung naher erldutert:

Die stabférmigen Artikel 11, z.B. Zigaretten, Filter-
stabe oder dergleichen, werden in der Herstellma-
schine 10 produziert. Uber die Walzenanordnung 14
werden die Artikel 11 1 dann der Abgabetrommel 15
Ubergeben. Von der Abgabetrommel 15 nimmt die
Einrichtung 17 zum Aufnehmen der Artikel 11 die
Artikel 11 auf und leitet diese an die Einrichtung 18
zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel 11 wei-
ter. Die Einrichtung 18 befillt letztlich mindestens
einen, vorzugsweise jedoch zwei oder mehr Schra-
gen 13 mitden Artikeln 11. Die Schragen 13 werden
entsprechend in eine Beflllposition transportiert,
wobei das Zufiihren und Abtransportieren der Schra-
gen 13 auf unterschiedliche Weise, nach unten oder
oben, durch Schieben hintereinander liegender
Schragen 13 selbst oderin anderer bekannter Weise
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erfolgen kann.

[0040] Dergesamte Befiillvorgang spielt sich oberhalb
der Schragen 13 statt bzw. ist von oben nach unten ge-
richtet. Samtliche Artikel 11 werden oberhalb der Schra-
gen 13 von der Einrichtung 17 aufgenommen. Die Artikel
11 werden dann (ber die Einrichtung 18 einlagig gerich-
tet ausschlieBlich von oben nach unten in die Schragen
13 gefullt. Die Artikel 11 werden wahrend des gesamten
Foérderwegs von der Abgabetrommel 15 bis in den Schra-
gen 13 hinein gefihrtundin diesen abgelegt. Mitanderen
Worten werden die Artikel 11 zwangsgefiihrtin die Schra-
gen 13 gefillt. Bevorzugt werden die Artikel 11 entweder
durch ein Saugférderband 19 oder durch mindestens ei-
ne Muldentrommel 20 von der Abgabetrommel 15 auf-
genommen. Je nach konstruktiver Ausfiihrung der Ein-
richtungen 17 und 18 sind die Schragen 13 wahrend des
Beflillens stationar oder vertikal und/oder horizontal be-
wegbar. Bei einer Beflillung mit stationarem Schragen
13 werden innerhalb des Aufnahmeraums 21 der Schra-
gen 13 Auflagen 22 abgesenkt, um den Férderweg und
insbesondere die Fallhdhe der Artikel 11 zu reduzieren.
Die Artikel 11 werden einlagig und vereinzelt von der
Abgabetrommel 15 aufgenommen und lagenweise im
Schragen 13 abgelegt. Dabei ist eine abgezahlte Befl-
lung der Schragen 13 bevorzugt. Durch die erfindungs-
gemalRe Aufnahme, Ubernahme und Abgabe der Artikel
11 ist ein gesteuerter Abwurf bzw. eine gesteuerte Ab-
gabe der Artikel 11 gewahrleistet, wobei das Prinzip der
Wurfparabel fiir den Verlauf der Artikel 11 von der Ein-
richtung 17 an die Einrichtung 18 bzw. weiter an die
Schragen 13 verwirklicht ist.

[0041] Nebenderbevorzugten Integration der Vorrich-
tung 12 in die Herstellmaschine 10 kann die Vorrichtung
12 auch an andere Maschinen oder Vorrichtungen an-
geschlossen oder als "Stand-alone-Maschine" betrieben
werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (12) zum Beflillen von mindestens ei-
nem Schragen (13), vorzugsweise zwei Schragen
(13) mit stabférmigen Artikeln (11) der Tabak verar-
beitenden Industrie, umfassend eine Einrichtung
(17), die zum einlagigen und geordneten Aufnehmen
der Artikel (11) von einer vorgeschalteten Vorrich-
tung, insbesondere einer Herstellmaschine (10) fir
stabférmige Artikel (11), ausgebildet und eingerich-
tetist, eine Einrichtung (18), die zum einlagigen und
geordneten Ubernehmen der Artikel (11) von der
vorgeschalteten Einrichtung (17) zur Aufnahme der
Artikel (11) sowie zum Abgeben der Artikel (11) an
die Schragen (13) ausgebildet und eingerichtet ist,
sowie eine Transporteinrichtung fiir die Schragen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(17) zum Aufnehmen der Artikel (11) vollstéandig
oberhalb der Schragen (13) angeordnet ist, die Ein-
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richtung (18) zum Ubernehmen und Abgeben der
Artikel (11) fir eine gerichtete Befiillung der Schra-
gen (13) ausschlieRlich einlagig von oben nach un-
ten ausgebildet und eingerichtet ist, und dass die
Transporteinrichtung zum vertikalen und/oder hori-
zontalen Bewegen der Schragen (13) ausgebildet
und eingerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (17) zum Aufneh-
men der Artikel (11) mindestens ein umlaufend an-
getriebenes Saugfdérderband (19) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (17) zum Auf-
nehmen der Artikel (11) mindestens eine rotierend
angetriebene Muldentrommel (20) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass dem oder jedem
Schragen (13) innerhalb des Aufnahmeraums (21)
des Schragens (13) eine auf und ab bewegbare Auf-
lage (22) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (18)
zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel (11) fiir
jeden Schragen (13) als einzelnes, umlaufend an-
getriebenes Férderband (25) ausgebildet ist, wobei
das Férderband (25) ein Saugband und/oder Mul-
denband ist, das um mehrere Umlenk- und/oder An-
triebswalzen (26) zur Bildung eines an die Geometrie
des Schragenaufnahmeraums angepassten Forder-
weges geflhrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (18)
zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel (11) fiir
jeden Schragen (13) mehrere umlaufend angetrie-
bene Forderbander (27) umfasst, wobei die Foérder-
béander (27) Saugbander und/oder Muldenbander
sind, die jeweils um zwei Umlenk- und/oder Antriebs-
walzen (28) zur Bildung eines Vertikalférderers ge-
fuhrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (18)
zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel (11) min-
destens einen Flihrungskanal (29, 38, 39, 41, 43)
umfasst, wobei der oder jeder Fiihrungskanal (29,
38, 39, 41, 43) mindestens teilweise gebogen aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich zu den Fuhrungskanalen
(29) zwischen dem Saugférderband (19) und jedem
Fuhrungskanal (29) ein Entnahmeband (35) ange-
ordnet ist, wobei das Entnahmeband (35) minde-
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stens in einem Teilbereich mit Nuten und/oder Mul-
den versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4 und
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(18) zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel (11)
mindestens eine Entnahmetrommel (37, 42) um-
fasst, wobei die Entnahmetrommel (37, 42) als
Saugtrommel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (18)
zum Ubernehmen und Abgeben der Artikel (11) fiir
jeden Schragen (13) mehrere vertikal gerichteten
Transportkanéle (30) umfasst, wobei die Transport-
kanale (30) jeweils aus zwei parallel laufenden und
beabstandet zueinander angeordneten Forderban-
dern (31, 32) gebildet sind, wobei jeweils zwei einen
Transportkanal (30) bildende und gleich laufend an-
getriebene Foérderbander (31, 32) zur Klemmung der
zu fordernden Artikel (11) ausgebildet und angeord-
net sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Transportkanal (30) ein
Fldhrungskanal (29, 38) zugeordnet ist, wobei der
Fihrungskanal (29, 38) jeweils in den Transportka-
nal (30) miindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4 und
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(17) zum Aufnehmen der Artikel (11) mehrere Mul-
dentrommeln (20) umfasst, und jeder Muldentrom-
mel (20) jeweils mehrere Fihrungskanale (41) als
Einrichtung (18) zum Ubernehmen und Abgeben der
Artikel (11) zum Beflllen eines Schragens (13) zu-
geordnet sind.

Herstellmaschine (10) fiir stabférmige Artikel (11)
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend eine
Walzenanordnung (14), die mindestens eine Abga-
betrommel (15) umfasst, dadurch
gekennzeichnet , dass eine Vorrichtung (12) zum
Befiillen von Schragen (13) insbesondere nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 12 integraler Bestandteil
der Herstellmaschine (10) ist.

Herstellmaschine (10) nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (12) zum
Befillen als Mehrschragen-Fillstation, vorzugswei-
se als Zweischragen-Flllstation ausgebildet ist.

Herstellmaschine (10) nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass in Transportrich-
tung T der Artikel (11) hinter der Vorrichtung (12) zum
Befiillen von Schragen (13) eine Vorrichtung (16)
zum Bilden eines mehrlagigen Massenstroms als Be-
standteil der Herstellmaschine (10) angeordnet ist.
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