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(54) Anordnung und Verfahren zum Produzieren und Speichern stabférmiger Halbfertigprodukte

der Tabak verarbeitenden Industrie

(57)  Die Erfindung betrifft eine Anordnung (10) zum
Produzieren und Speichern stabférmiger Halbfertigpro-
dukte der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend
mindestens eine Produktionsmaschine (11) zur Produk-
tion eines ersten Typs Halbfertigprodukte, mindestens
eine Produktionsmaschine (12) zur Produktion eines
zweiten Typs Halbfertigprodukte, mindestens eine Pro-
duktionsmaschine (13) zur Produktion eines aus den
Halbfertigprodukten des ersten und zweiten Typs gebil-
deten Halbfertigprodukts, mindestens einen Schragen-
fuller (14) zum Speichern produzierter Halbfertigproduk-
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te in Schragen (15), ein Schragenlager (16) zum Lagern
der Schragen (15), ein Handhabungsmittel (17) zum
Handhaben der Schragen (15) sowie mindestens einen
Schragenentleerer (18) zum Entleeren der im Schragen-
lager (16) gelagerten Schragen (15), die sich dadurch
auszeichnet, dass samtliche Zugange (19) fur Schragen
(15) zum Schragenlager (16) und sdmtliche Ausgange
(20) fur Schragen (15) aus dem Schragenlager (16) an
einer gemeinsamen Seite des Schragenlagers (16) aus-
gebildet sind. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein ent-
sprechendes Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Pro-
duzieren und Speichern stabférmiger Halbfertigprodukte
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend minde-
stens eine Produktionsmaschine zur Produktion eines
ersten Typs Halbfertigprodukte, mindestens eine Pro-
duktionsmaschine zur Produktion eines zweiten Typs
Halbfertigprodukte, mindestens eine Produktionsma-
schine zur Produktion eines aus den Halbfertigprodukten
des ersten und zweiten Typs gebildeten Halbfertigpro-
dukts, mindestens einen Schragenflller zum Speichern
produzierter Halbfertigprodukte in Schragen, ein Schra-
genlager zum Lagern der Schragen, ein Handhabungs-
mittel zum Handhaben der Schragen sowie mindestens
einen Schragenentleerer zum Entleeren der im Schra-
genlager gelagerten Schragen.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Produzieren und Speichern stabférmiger Halb-
fertigprodukte der Tabak verarbeitenden Industrie, um-
fassend die Schritte: Produzieren eines ersten Typs
Halbfertigprodukte, Befiillen von Schragen mit den Halb-
fertigprodukten des ersten Typs und Lagern der Schra-
gen in einem Schragenlager, Produzieren eines zweiten
Typs Halbfertigprodukte, Befiillen von Schragen mit den
Halbfertigprodukten des zweiten Typs und Lagern der
Schragen in demselben Schragenlager, und Produzie-
ren eines Halbfertigprodukts aus den Halbfertigproduk-
ten des ersten und zweiten Typs, die zuvor aus demsel-
ben Schragenlager enthommen wurden.

[0003] Solche Anordnungen und Verfahren kommen
in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz, um
aus mehreren Halbfertigprodukten weitere Halbfertig-
produkte herzustellen. Am Beispiel der Filterherstellung
bedeutet dies, dass auf einer ersten Produktionsmaschi-
ne z.B. so genannte weil3e Filter bzw. Filterabschnitte
oder Filterstabe als ein Halbfertigprodukt eines ersten
Typs, z.B. Acetatfilter mit einem Triacetinzusatz, produ-
ziert werden. Solch ein Halbfertigprodukt bezeichnet
man als typenrein, auch wenn es aus zwei oder mehr
Komponenten gebildet ist. Auf einer weiteren Produkti-
onsmaschine werden z.B. so genannten schwarze Filter
bzw. Filterabschnitte oder Filterstébe als ein Halbfertig-
produkt eines zweiten Typs, z.B. Charcoal-Filter (Ace-
tatfilter mit Aktivkohle), produziert. Aus diesen beiden ty-
penreinen Halbfertigprodukten wird in einer weiteren
Produktionsmaschine dann ein weiteres Halbfertigpro-
dukt, namlich ein so genannter Multifilter hergestellt, der
aus mehreren Halbfertigprodukten unterschiedlicher Ty-
pen besteht. Die jeweils typenreinen Halbfertigprodukte
werden an entsprechenden Vorrichtungen, den so ge-
nannten Schragenfiillern, in Schragen gefillt und in dem
Schragenlager zwischengelagert. Aus dem Schragenla-
ger werden die gefiillten Schragen mit den unterschied-
lichen, typenreinen Halbfertigprodukten heraus Uber
Vorrichtungen, den so genannten Schragenentleerern,
an die Produktionsmaschine zur Herstellung der typen-
gemischten Halbfertigprodukte gefiihrt. Die typenge-
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mischten Halbfertigprodukte kénnen wiederum im
Schragenlager gespeichert oder direkt weiter verarbeitet
werden. Innerhalb des Schragenlagers werden die
Schragen mittels eines geeigneten Handhabungsmit-
tels, beispielsweise eines Fordergerates, transportiert.
[0004] Die Muliifilter kdnnen auch aus mehr als zwei
Halbfertigprodukten unterschiedlichen Typs gebildet
sein. So besteht die Mdglichkeit, einen Multifilter aus drei
oder noch mehr Halbfertigprodukten eines unterschied-
lichen Typs herzustellen. Allein die Veranderung des
Zugwiderstandes eines Filters bzw. Filterabschnitts stellt
z.B. einen anderen Typ dar. Im Folgenden werden die
gangigsten Typen von Halbfertigprodukten im Filterbe-
reich erwahnt. Bei den so genannten weilen Filtern han-
delt es sich - wie weiter oben erwahnt - um Acetatfilter,
Ublicherweise mit einem Triacetinzusatz. Die weif3en Fil-
ter kdnnen auch Geschmacksstoffe, wie z.B. Menthol,
beinhalten oder unterschiedliche Eigenschaften, wie z.B.
einen unterschiedlichen Zugwiderstand, aufweisen, wo-
bei jede Verdnderung in der Zusammensetzung und/
oder in den physikalischen Eigenschaften einen neuen
Typ Halbfertigprodukt definiert. Als Halbfertigprodukt
kénnen auch Faserfilter aus endlichen Fasern unter-
schiedlicher Art und/oder Mischung, Kapselfilter, also
Faserfilter oder Acetatfilter mit einer eine Flussigkeit ent-
haltenen Kapsel, oder so genannte Hartfilter bezeichnet
werden. Die einzelnen jeweils typenreinen Halbfertigpro-
dukte kdnnen bezlglich der Anzahl und Anordnung in-
nerhalb des typengemischten Halbfertigprodukt beliebig
kombiniert werden.

[0005] Entsprechend der beispielhaft genannten Mul-
tifilterherstellung kénnen aber auch z.B. Tabakstdcke mit
unterschiedlichen Mischungen oder andere stabférmige
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie in gleicher
Weise mit einer entsprechenden Anordnung hergestellt
werden.

[0006] Bisherige Anordnungen sind nach dem Durch-
gangsprinzip ausgebildet. Das heif3t, dass die mit Halb-
fertigprodukten geflllten Schragen dem Schragenlager
auf der einen Seite zugeflihrt und auf der anderen Seite
zur Weiterverarbeitung wieder ausgeschleust werden.
Fir dieses im Stand der Technik realisierte Prinzip
spricht, dass die an einer Breitseite gedffneten Schragen
ohne ein Umsetzen bzw. Drehen in das Schragenlager
eingefihrt und zur Weiterverarbeitung wieder ausge-
schleust werden kdnnen. Aus der WO 2009/145650 A1
ist z.B. eine Anordnung bekannt, bei der das Schragen-
lager zentral zwischen den Produktionsmaschinen und
Schragenfillern einerseits und den Schragenentleerern
und Maschinen zur Weiterverarbeitung andererseits an-
geordnet ist. Konkret sind auf der einen Seite des Schra-
genlagers z.B. Filterherstellmaschinen mit entsprechen-
den Schragenfillern und auf der anderen, gegeniber lie-
genden Seite des Schragenlagers Schragenentleerer
und Weiterverarbeitungsmaschinen, wie z.B. Zigaretten-
herstellmaschinen, Verpackungsmaschinen oder der-
gleichen angeordnet. Diese Art von Produktionszellen
weist jedoch den Nachteil auf, dass sie sehr viel Stand-
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flache bendtigt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass
mehrere Bedienpersonen benétigt werden, um die An-
ordnung zu bedienen, da die Zugange und Ausgange
des Schragenlagers auf unterschiedlichen Seiten liegen.
Durch diese getrennte Aufstellung beidseitig des Schra-
genlagers von Herstellungsmaschinen einerseits und
Weiterverarbeitungsmaschinen andererseits wird eine
Gesamtubersicht Gber den Produktionskomplex verhin-
dert und eine schnelle Reaktion durch die Bedienperson
erschwert.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine kompakte und bedienerfreundliche Anordnung
zum Produzieren und Speichern stabférmiger Halbfer-
tigprodukte der Tabak verarbeitenden Industrie zu schaf-
fen. Des Weiteren besteht die Aufgabe darin, ein ent-
sprechendes Verfahren vorzuschlagen.

[0008] Die Aufgabe wird durch eine Anordnung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass samtliche
Zugange fur Schragen zum Schragenlager und samtli-
che Ausgange fliir Schragen aus dem Schragenlager an
einer gemeinsamen Seite des Schragenlagers ausgebil-
det sind. Dadurch, dass alle Eingangs- und Ausgangs-
schnittstellen des Schragenlagers auf einer gemeinsa-
men Seite des Schragenlagers angeordnet sind, ist eine
besonders kompakte Bauweise gewahrleistet, die auch
eine Wandaufstellung ermdglicht. Ein weiterer Vorteil der
erfindungsgemalen Ausfuhrung liegt darin, dass die An-
ordnung von einer einzelnen Bedienperson bedient wer-
den kann, da sdmtliche das Schragenlager mit Halbfer-
tigprodukten versorgende und sdmtliche aus dem Schra-
genlager mit den Halbfertigprodukten zu versorgende
Produktionsmaschinen dicht beieinander liegen, so dass
die Bedienperson zwischen den einzelnen Produktions-
maschinen wechseln kann.

[0009] Eine zweckmalige Ausflihrungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Produkti-
onsmaschinen zur Produktion des ersten, zweiten und
jedes weiteren Typs Halbfertigprodukte Filterherstel-
lungsmaschinen zur Produktion eines typenreinen Halb-
fertigproduktes sind und die Produktionsmaschine zur
Produktion von aus den ersten, zweiten und jedes wei-
teren Typs Halbfertigprodukte gebildeten Halbfertigpro-
dukten eine Multifilterherstellungsmaschine zur Produk-
tion von Halbfertigprodukten, die jeweils aus mehreren
Typen von Halbfertigprodukten gebildet sind, ist. Mit die-
ser Ausfihrungsform ist die Produktion und Speicherung
von Filterprodukten aller Art der Tabak verarbeitenden
Industrie besonders effizient und bedienerfreundlich rea-
lisiert. Gerade bei der Multifilterherstellung kommt es auf
eine platzsparende und den Materialfluss optimierende
Anordnung an, da diverse Halbfertigprodukte zu einem
weiteren Halbfertigprodukt weiterverarbeitet werden.
[0010] Vorteilhafterweiseistjeder Produktionsmaschi-
ne ein Schragenflller im Bereich eines Zugangs zum
Schragenlager zugeordnet. Diese Weiterbildung verein-
facht die Bedienung der Anordnung, da séamtliche pro-
duzierten Halbfertigprodukte automatisch dem Schra-
genlager zufihrbar sind.
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[0011] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass alle Produk-
tionsmaschinen derselben Lagerebene des Schragenla-
gers zugeordnet sind. Mit dieser erfindungsgemafen
Ausgestaltung wird auf effektive Weise das Einlagern
und Auslagern der Schragen in das Schragenlager und
aus dem Schragenlager heraus vereinfacht, da auf zu-
satzliche Hub- bzw. Lifteinrichtungen zum Positionieren
der Schragen verzichtet werden kann. Auch kann seitens
der Anwender solcher Anordnung auf bauliche Anpas-
sungen in den Produktionsstatten verzichtet werden,
was die Aufstellung und insbesondere Nachriistung sol-
cher Anordnungen vereinfacht.

[0012] Vorzugsweise ist mindestens einem, vorzugs-
weise jedoch jedem Schragenflller eine Hub- und/oder
Drehstation zugeordnet. Der besondere Vorteil der Dreh-
station besteht darin, dass die Schragen, da sie auf der-
selben Seite des Schragenlagers zugefihrt und abge-
geben werden, automatisch in die fir die Entleerung rich-
tige Position/Ausrichtung gebracht werden, was die
Handhabung vereinfacht. Der besondere Vorteil der
Hubstation besteht darin, dass unterschiedlichen Abga-
be- und Aufnahmeebenen von Schragenfillern bzw.
Schragenentleerern sowie verschiedenen Ein- und Aus-
lagerebenen in bzw. aus dem Schragenlager Rechnung
getragen werden kann, was die Flexibilitdt des Systems
weiter erhoht. Beispielsweise lassen sich auf diese Wei-
se - auch nachtraglich im Falle eines Produktwechsels -
unterschiedliche Typen und/oder Fabrikate von Schra-
genfillern und/oder -entleerern in die Produktionszelle
integrieren.

[0013] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform wird an-
hand der beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Anordnung, und

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Anordnung geman Fi-
gur 1.

[0014] Die in der Zeichnung dargestellte Anordnung
ist zum Produzieren und Speichern von Filtern bzw. Fil-
terstdben ausgebildet und eingerichtet. Die Erfindung
umfasst selbstversténdlich auch eine Anordnung, die
zum Produzieren und Speichern von aus mehreren Halb-
fertigprodukten gefertigten Halbfertigprodukten, bei-
spielsweise Zigaretten, Tabakstécke oder andere stab-
férmige Halbfertigprodukte der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, ausgebildet und eingerichtet ist.

[0015] Inden Figuren ist eine Anordnung 10 zum Pro-
duzieren und Speichern stabférmiger Halbfertigprodukte
der Tabak verarbeitenden Industrie gezeigt. Halbfertig-
produkte kénnen Filter, Filterstabe, Filterstrangsegmen-
te, Tabakstrangsegmente, noch nicht endgliltig fertig ge-
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stellte Zigaretten und andere stabférmige Produkte sein.
Die Anordnung 10 umfasst mindestens eine Produkti-
onsmaschine 11 zur Produktion eines ersten Typs Halb-
fertigprodukte, mindestens eine Produktionsmaschine
12 zur Produktion eines zweiten Typs Halbfertigproduk-
te, mindestens eine Produktionsmaschine 13 zur Pro-
duktion eines aus den Halbfertigprodukten des ersten
und zweiten Typs gebildeten Halbfertigprodukts, minde-
stens einen Schragenfiiller 14 zum Speichern produzier-
ter Halbfertigprodukte in Schragen 15, ein Schragenla-
ger 16 zum Lagern der Schragen 15, ein Handhabungs-
mittel 17 zum Handhaben der Schragen 15 sowie min-
destens einen Schragenentleerer 18 zum Entleeren der
im Schragenlager 16 gelagerten Schragen 15. Die An-
ordnung 10 zeichnet sich erfindungsgemaf dadurch aus,
dass samtliche Zugange 19 fiir Schragen 15 zum Schra-
genlager 16 und séamtliche Ausgénge 20 fiir Schragen
15 aus dem Schragenlager 16 an einer gemeinsamen
Seite des Schragenlagers 16 ausgebildet sind. Anders
ausgedriickt weist das Schragenlager 16 zum Zuflihren
und Ausgeben von Schragen 15 jeweils Verbindungs-
schnittstellen auf, die alle auf derselben Seite, vorzugs-
weise einer Breitseite, des Schragenlagers 16 angeord-
net sind, so dass samtliche Produktionsmaschinen 11
bis 13 von einer Seite an das Schragenlager 16 ange-
schlossen sind.

[0016] Die im Folgenden beschriebenen und darge-
stellten Merkmale und Ausfiihrungsformen stellen Wei-
terbildungen der erfindungsgemafen Anordnung 10 dar,
die jeweils fur sich oder in Kombination miteinander er-
findungsgemaRe Optionen darstellen.

[0017] In der in den Figuren dargestellten Ausfih-
rungsform, die lediglich ein Beispiel einer moglichen An-
ordnung 10 ist, sind zwei Produktionsmaschinen 11, 12
fur jeweils ein typenreines Halbfertigprodukt sowie eine
Produktionsmaschine 13 zur Produktion eines typenge-
mischten Halbfertigprodukts aus den typenreinen Halb-
fertigprodukten vorgesehen. Die Anzahl der Produkti-
onsmaschinen 11 bis 13 kann jedoch ebenso wie deren
Position variieren. Das bedeutet, dass z.B. fir jedes ty-
penreine Halbfertigprodukt auch zwei oder mehr Produk-
tionsmaschinen angeordnet sein kénnen. Es kdnnen
auch zwei oder mehr Produktionsmaschinen zur Produk-
tion jeweils unterschiedlicher typenreiner Halbfertigpro-
dukte vorgesehen sein. Der Anordnung 10 kénnen auch
zwei oder mehr Produktionsmaschinen 13 zugeordnet
sein, die aus den zwei oder mehr typenreinen Halbfer-
tigprodukten gleiche oder unterschiedliche typenge-
mischte Halbfertigprodukte herstellen.

[0018] Im gezeigten Beispiel sind die Produktionsma-
schinen 11, 12 zur Herstellung typenreiner Halbfertigpro-
dukte Filterherstellungsmaschinen zur Produktion typen-
reiner Halbfertigprodukte. Das bedeutet, dass mit jeder
der Produktionsmaschinen 11, 12 ein bestimmter Typ
von Filtern oder eine bestimmte Filterart produziert wird.
Die Produktionsmaschine 13, die aus den typenreinen
Halbfertigprodukten ein Mischprodukt produziert, ist im
Beispiel eine Multifilterherstellungsmaschine. Auf den

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Produktionsmaschinen 11, 12 kdnnen auch Tabak ent-
haltene, typenreine Halbfertigprodukte gefertigt werden,
die mittels der Produktionsmaschine 13 zu einem typen-
gemischten Halbfertigprodukt verarbeitet werden.
[0019] Vorzugsweise ist jeder Produktionsmaschine
11, 12, 13 ein Schragenfiiller 14 im Bereich eines Zu-
gangs 19 des Schragenlagers 16 zugeordnet. In der be-
schriebenen Ausfiihrungsform sind demnach drei Schra-
genflller 14 vorgesehen. Die den Produktionsmaschinen
11, 12 zugeordneten Schragenflller 14 sind das Verbin-
dungsglied zum Schragenlager 16 und dienen dazu, die
im Massenstrom produzierten, typenreinen Halbfertig-
produkte in den Schragen 15 zu sammeln und im Schra-
genlager 16 zwischenzuspeichern. Optional ist auch der
Produktionsmaschine 13 ein Schragenfiller 14 zugeord-
net, so dass die produzierten, typengemischten Halbfer-
tigprodukte wahlweise direkt weiterverarbeitet oder im
Schragenlager 16 zwischengelagert werden kdnnen.
Der Produktionsmaschine 13 ist mindestens ein Schra-
genentleerer 18 zugeordnet. Bevorzugt sind der Produk-
tionsmaschine 13 jedoch drei Schragenentleerer 18 zu-
geordnet, die ebenfalls das Verbindungsglied zum
Schragenlager 16 bilden. Die Schragenentleerer 18 sind
an den Ausgangen 20 des Schragenlagers 16 angeord-
net. Sdmtliche Schragenfiller 14 und s&mtliche Schra-
genentleerer 18 sind also als Verbindungselement zwi-
schen den Produktionsmaschinen 11 bis 13 und dem
Schragenlager 16 angeordnet, und zwar ausschlieRlich
auf einer Seite des Schragenlagers 16.

[0020] Bevorzugt sind alle Produktionsmaschinen 11,
12, 13 der Anordnung 10 derselben Lagerebene zuge-
ordnet. Das bedeutet, dass die in den Schragenfillern
14 gefiiliten Schragen 15 direkt in ein in Férderrichtung
der Schragen hinter dem Schragenfiiller 14 angeordne-
tes Fach 22 des Schragenlagers 16 einschiebbar sind.
Die Schragen 15 kdénnen dann in gleicher Weise direkt
aus einem Fach 22 des Schragenlagers 16 dem Schra-
genentleerer 18 zugefiihrt werden. Es besteht jedoch
auch die Mdglichkeit, mindestens einer der Produktions-
maschinen 11 bis 13 oder allen Produktionsmaschinen
11 bis 13 oder den jeweils zugeordneten Schragenfillern
14 eine Hub- und/oder Drehstation 21 zuzuordnen. Diese
Station 21 kann entweder nur als Hubstation oder nur
als Drehstation oder als Kombinationsstation ausgebil-
det sein, um einerseits Héhenunterschiede ausgleichen
zu kdnnen und andererseits die Ausrichtung der Schra-
gen 15, also z.B. geschlossene Breitseite des Schragens
15 in Forderrichtung nach vorne, beeinflussen zu kén-
nen. Da die Schragen 15 auf derselben Seite des Schra-
genlagers 16 zugefiihrt und ausgegeben werden, kann
es sinnvoll oder notwendig sein, die Ausrichtungum 180°
um eine Vertikalachse zu drehen. Alternativ oder kumu-
lativ kann eine solche Station 21 auch einem Schra-
genentleerer 18 oder allen Schragenentleerern 18 zuge-
ordnet sein. Die Drehfunktion kann auch dem Handha-
bungsmittel 17 des Schragenlagers 16 zugeordnet sein.
[0021] Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip an-
hand der Zeichnung néher erlgutert: Mit einer ersten Pro-
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duktionsmaschine 11 werden typenreine Halbfertigpro-
dukte eines ersten Typs produziert und an dem Schra-
genfiller 14 in die Schragen 15 gefiillt. Die Schragen 15
werden wahlweise direkt oder Uiber die Hub- und/oder
Drehstation 21 an einem Eingang 19 des Schragenlagers
16 in ein Fach 22 des Schragenlagers 16 geférdert. Von
dort werden die Schragen 15 z.B. blockweise von dem
Handhabungsmittel 17 abgeholt und in ein anderes, frei-
es Fach 22 des Schragenlagers 16 transportiert, so dass
das direkt am Eingang 19 befindliche Fach 22 wieder frei
zur Aufnahme weiterer Schragen 15 ist. Gleichzeitig oder
zeitversetzt werden mit einer zweiten Produktionsma-
schine 12 ebenfalls typenreine Halbfertigprodukte eines
zweiten Typs produziert und in gleicher Weise in dem-
selben Schragenlager 16 zwischengelagert. Weitere ty-
penreine Halbfertigprodukte kénnen an zusatzlichen
Produktionsmaschinen hergestellt und entsprechend
zwischengelagert werden. Zur Produktion eines typen-
gemischten Halbfertigproduktes aus den vorproduzier-
ten und zwischengelagerten typenreinen Halbfertigpro-
dukten werden die Schragen 15 mit den typenreinen
Halbfertigprodukten mittels des Handhabungsmittels 17
aus den Fachern 22 desselben Schragenlagers 16 ent-
nommen und im Bereich der Ausgénge 20 den Schra-
genentleerern 18 zugefuhrt. Die Schragenentleerer 18
entleeren die Schragen 15 in die Produktionsmaschine
13, in der diese dann zu den typengemischten Halbfer-
tigprodukten, z.B. den Multifiltern, verarbeitet werden.
Das Zuflhren der Schragen 15 in das Schragenlager 16
Uber die Zugange 19 und das Ausgeben der Schragen
15 aus dem Schragenlager 16 Uber die Ausgange 20
erfolgt an einer einzigen Seite des Schragenlagers 16.
Anders ausgedriickt erfolgen alle Schrageniibergaben
in das Schragenlager 16 hinein und aus dem Schragen-
lager 16 heraus auf einer gemeinsamen Bedienseite.
[0022] IndiesemZusammenhangseidaraufhingewie-
sen, dass einzelne oder sdmtliche Schragenibergaben
in das Schragenlager 16 hinein und aus dem Schragen-
lager 16 heraus sowohl mit einzelnen Schragen 15 als
auch blockweise in Gruppen von zwei oder mehr Schra-
gen 15 realisiert sein kénnen.

[0023] Die von der Produktionsmaschine 13 produ-
zierten Halbfertigprodukte kdnnen direkt weiterverarbei-
tet oder Uber einen Schragenfiiller 14 dem Schragenla-
ger 16 zugefiihrt werden, wiederum auf der Seite, auf
der sich auch die anderen Zugange 19 und Ausgénge
20 befinden. Die Produktionsmaschine 13 kann Uber ei-
nen Schragenentleerer 18 oder Uber mehrere Schra-
genentleerer 18 mitden typenreinen Halbfertigprodukten
versorgt werden. Die Schragen 15, die in den Schragen-
fillern 14 befiillt werden, konnen direkt nach dem Befiil-
len, z.B. mittels einer Hub- und/oder Drehstation 21 um
180° um eine Vertikalachse gedreht werden. Die Dre-
hung kann aber auch innerhalb des Schragenlagers 16
durch das Handhabungsmittel 17 erfolgen. Es besteht
weiterhin die Méglichkeit, die Schragen 15 erst direkt vor
dem Zuflihren an die Schragenentleerer 28 zu drehen.
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1.

Anordnung (10) zum Produzieren und Speichern
stabférmiger Halbfertigprodukte der Tabak verarbei-
tenden Industrie, umfassend mindestens eine Pro-
duktionsmaschine (11) zur Produktion eines ersten
Typs Halbfertigprodukte, mindestens eine Produkti-
onsmaschine (12) zur Produktion eines zweiten
Typs Halbfertigprodukte, mindestens eine Produkti-
onsmaschine (13) zur Produktion eines aus den
Halbfertigprodukten des ersten und zweiten Typs
gebildeten Halbfertigprodukts, mindestens einen
Schragenfiller (14) zum Speichern produzierter
Halbfertigprodukte in Schragen (15), ein Schragen-
lager (16) zum Lagern der Schragen (15), ein Hand-
habungsmittel (17) zum Handhaben der Schragen
(15) sowie mindestens einen Schragenentleerer
(18) zum Entleeren der im Schragenlager (16) gela-
gerten Schragen (15), dadurch gekennzeichnet,
dass samtliche Zugange (19) fir Schragen (15) zum
Schragenlager (16) und samtliche Ausgénge (20) fiir
Schragen (15) aus dem Schragenlager (16) an einer
gemeinsamen Seite des Schragenlagers (16) aus-
gebildet sind.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktionsmaschinen (11, 12)
zur Produktion des ersten, zweiten und jedes weite-
ren Typs Halbfertigprodukte Filterherstellungsma-
schinen zur Produktion eines typenreinen Halbfer-
tigproduktes sind und die Produktionsmaschine (13)
zur Produktion von aus den ersten, zweiten und je-
des weiteren Typs Halbfertigprodukte gebildeten
Halbfertigprodukten eine Multifilterherstellungsma-
schine zur Produktion von Halbfertigprodukten, die
jeweils aus mehreren Typen von Halbfertigproduk-
ten gebildet sind, ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Produktionsmaschine
(11, 12, 13) ein Schragenfiiller (14) im Bereich eines
Zugangs (19) zum Schragenlager (16) zugeordnet
ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Produktionsma-
schine (13) zur Herstellung der typengemischten
Halbfertigprodukte mindestens ein Schragenentlee-
rer (18) zugeordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Produktionsma-
schine (13) zur Herstellung der typengemischten
Halbfertigprodukte drei Schragenentleerer (18) im
Bereich eines Ausgangs (20) aus dem Schragenla-
ger (16) zugeordnet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
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durch gekennzeichnet, dass samtliche Schragen-
fuller (14) und sdmtliche Schragenentleerer (18) als
Verbindungselement zwischen den Produktionsma-
schinen (11 bis 13) und dem Schragenlager (16)
ausschlieBlich auf einer Seite des Schragenlagers
(16) angeordnet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass alle Produktionsma-
schinen (11 bis 13) derselben Lagerebene des
Schragenlagers (16) zugeordnet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einem,
vorzugsweise jedoch jedem Schragenfiiller (14) eine
Hub-und/oder Drehstation (21) zugeordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einem,
vorzugsweise jedoch jedem Schragenentleerer (18)
eine Hub- und/oder Drehstation (21) zugeordnet ist.

Verfahren zum Produzieren und Speichern stabfor-
miger Halbfertigprodukte der Tabak verarbeitenden
Industrie, umfassend die Schritte:

- Produzieren eines ersten Typs Halbfertigpro-
dukte,

- Beflillen von Schragen (15) mit den Halbfertig-
produkten des ersten Typs und Lagern der
Schragen (15) in einem Schragenlager (16),

- Produzieren eines zweiten Typs Halbfertigpro-
dukte,

- Befillen von Schragen (15) mit den Halbfertig-
produkten des zweiten Typs und Lagern der
Schragen (15) in demselben Schragenlager
(16), und

- Produzieren eines Halbfertigprodukts aus den
Halbfertigprodukten des ersten und zweiten
Typs, die zuvor aus demselben Schragenlager
(16) entnommen wurden,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schragen
(15) dem Schragenlager (16) an einer einzigen
Seite sowohl zugefiihrt als auch ausgegeben
werden.
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