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DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE GEBILDETEN PRODUKTMASSENSTROMS
SOWIE BEHALTER ZUR AUFNAHME UND ABGABE VON PORTIONEN DES

PRODUKTMASSENSTROMS

(57)  Die Erfindung betrifft eine Anordnung (10) zum
Fordern eines aus stabférmigen Artikeln (11) gebildeten
Produktmassenstroms (12, 20) unter Beibehaltung der
urspriinglichen Struktur und des urspriinglichen Quer-
schnitts des zugefiihrten Produktmassenstroms (12), die
sich durch ein erstes umlaufend angetriebenes Forder-
element (13) zum Foérdern des Produktmassenstroms
(12) in horizontaler Transportrichtung T, ein zweites um-
laufend angetriebenes Foérderelement (14) zum Fordern
von Behaltern (15) in horizontaler Transportrichtung T,

wobei die beiden Foérderelemente (13, 14) die gleiche

Forderrichtung aufweisen und das zweite Férderelement
(14) zum Foérdern der Behalter (15) in einer Transporte-
bene E|, unterhalb der Transportebene Eg des ersten
Forderelementes (13) angeordnet ist, durch mehrere dis-

krete Behalter (15) zum Aufnehmen oder Abgeben von
Portionen (16) des Produktmassenstroms (12), und
durch einen durch eine Oberfiihrung (17) und eine Un-
terfhrung (18) gebildeten Kanal (19) zum Leiten des
Produktmassenstroms (12) aus der Transportebene Eq
in die Transportebene E|; oder umgekehrt, auszeichnet,
wobei der Kanal (19) und die Behalter (15) derart aufein-
ander abgestimmtsind, dass das Befillen oder Entleeren
der Behalter (15) wahrend des kontinuierlichen Trans-
ports von Behaltern (15) und Produktmassenstrom (12)
gewahrleistet ist. Die Erfindung betrifft auch ein entspre-
chendes Verfahren sowie einen an die Anordnung (10)
angepassten Behalter (15).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung, ausge-
bildet und eingerichtet zum Foérdern eines aus stabfor-
migen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie gebil-
deten Produktmassenstroms.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Fordern eines aus stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie gebildeten Produktmas-
senstroms.

[0003] Die Erfindung befasst sich auch mit einem Be-
halter zum Aufnehmen bzw. Abgeben von Portionen ei-
nes aus stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie gebildeten Produktmassenstroms.

[0004] Derartige Anordnungen, Verfahren und Behal-
ter kommen in der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Einsatz. In der Tabak verarbeitenden Industrie, die auch
die Verarbeitung, Bearbeitung und Herstellung von nicht
Tabak enthaltenden Artikeln umfasst, werden Produkt-
massenstrome aus stabférmigen Artikeln, insbesondere
Zigaretten und Filtern, geférdert. Solche Ublicherweise
mehrschichtigen bzw. mehrlagigen Produktmassenstro-
me werden z.B. am Ausgang von so genannten Makern
fur Zigaretten oder Filter gebildet. Die stabférmigen Ar-
tikel liegen in dem kontinuierlichen Produktmassenstrom
mitihrer LAngsachse quer zur Forderrichtung. Diese Pro-
duktmassenstréme oder Teile davon sollen zum Zwecke
der Entkopplung nachgeschalteter Prozesse aus der An-
ordnung ausgeschleust, zwischengespeichert und wie-
der eingeschleust werden. Dazu wird der Produktmas-
senstrom portionsweise in Behalter gefiillt, welche spater
wieder entleert werden kdnnen.

[0005] Solche Anordnungen sind unter dem Begriff
RTS ("Rod Transfer System") bekannt und dienen dazu,
stabférmige Artikel, also z.B. Zigaretten, Filter, Filtersta-
be und dergleichen, in einem mehrlagigen Massenstrom
von einer ersten Station, z.B. einer Herstellungsmaschi-
ne fir Zigaretten, zu einer zweiten Station, z.B. einer
Packmaschine zu transportieren. Dabei kann es notwen-
dig oder gewlinscht sein, den Produktmassenstrom oder
Teile davon vor dem Transport an die Zielstation zu-
nachst auszuschleusen oder temporar zu entnehmen,
umz.B.bestimmte Bearbeitungsschritte (z.B. Ausharten,
Trocknen oder dergleichen) auszufiihren und/oder um
temporare oder dauerhafte Leistungsunterschiede zwi-
schen einer Herstellungsmaschine und einer Weiterver-
arbeitungsmaschine auszugleichen. Dazu werden der
Anordnung bisher z.B. so genannte Schragenfiller
und/oder Schragenentleerer zugeordnet. Bei bekannten
Anordnungen werden die stabférmigen Artikel aus dem
Produktmassenstrom (ber die Schragenfiiller ausge-
schleust und in Schragen gefiillt. Das Zurlckfiihren der
Artikel aus den Schragen in die Anordnung erfolgt ent-
sprechend Uber die Schragenentleerer. Solche Lésun-
gen erfordern zum einen erheblichen Bauraum und wei-
sen entsprechend einen groRen Footprint auf. Des Wei-
teren sind die Artikel durch das Umlagern erheblichen
Belastungen ausgesetzt. Durch das Befillen oder Ent-
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leeren der Schragen auch tber Kopf kann es weiterhin
zu so genannten Querfliegern kommen, die den Trans-
portprozess mindestens beeintrachtigen, wenn nicht zu
einer Unterbrechung fiihren.

[0006] Aus der GB 2 008 526 A ist eine Anordnung
bekannt, bei der der Produktmassenstrom direkt in Be-
hélter gefiillt wird bzw. aus den Artikeln der Produktmas-
senstrom gebildet wird. Dabei wird der Produktmassen-
strom beim Transport durch die Anordnung aber quasi
aufgeldst. Betrachtet man das Transportieren vom Pro-
duktmassenstrom in Richtung der zu fiillenden Behalter,
verandert sich die H6he des Produktmassenstroms, die
so genannte Stackhdhe, beim Ubergang vom Produkt-
massenstrom in die Behalter um ein Mehrfaches. Mit an-
deren Worten liegen in den Behaltern wesentlich mehr
Artikel Gbereinander als im Produktmassenstrom. In um-
gekehrter Transportrichtung reduziert sich die Stackho-
he um ein Mehrfaches. Die Artikel werden damit durch
das Umlagern einerseits und durch die hohe Stapelung
in den Behaltern grolRe einer hohen Belastung ausge-
setzt. Da in den hier verwendeten Behaltern viele Artikel
Ubereinander liegen und die Behalter prozessbedingt auf
der Vorderseite offen sind, besteht das Risiko, dass bei
manueller oder automatischer Handhabung dieser Be-
hélter einzelne Artikel herausrutschen und anschlieRend
vorstehen oder sogar herausfallen.

[0007] Die bestehenden Anordnungen und Verfahren
weisen somit den Nachteil auf, dass die Artikel zum Por-
tionieren, also dem Befiillen der Behalter, bzw. zur er-
neuten Bildung des Produktmassenstroms, also beim
Entleeren der Behélter, teilweise mehrfach umgelagert
werden missen. Das bedeutet, dass die Artikel erhebli-
chen Belastungen ausgesetzt sind. Ein weiterer Nachteil
besteht darin, dass die Artikel beim Umlagern einer Fall-
héhe ausgesetzt sind und/oder hohe Beschleunigungen
und Krafte auf die Artikel wirken.

[0008] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu-
grunde, eine einfache und kostenglinstige Anordnung zu
schaffen, mittels der eine artikelschonende Férderung
eines Produktmassenstroms gewahrleistet ist. Die Auf-
gabe besteht weiterhin darin, ein entsprechendes Ver-
fahren vorzuschlagen. Des Weiteren ist es Aufgabe, ei-
nen an die Anordnung angepassten Behalter zur Verfi-
gung zu stellen.

[0009] Ein Produktmassenstrom im Sinne dieser An-
meldung besteht aus einer Mehrzahl von queraxial ge-
forderten stabférmigen Gegensténden, wobei stets we-
nigstens drei stabférmige Artikel in einem losen Verband
einander berlihrend, insbesondere abstandsfrei, und
sich zumindest teilweise tiberdeckend in vertikaler Rich-
tung Ubereinander liegen. Ein Produktmassenstrom ist
weiterhin dadurch gekennzeichnet, dass die queraxial
geférderten stabférmigen Artikel sich untereinander be-
rihren, insbesondere Uber ihre jeweilige Mantelflache
zumindest in linienférmigem Kontakt stehen. Ein Pro-
duktmassenstrom zeichnet sich insbesondere bei kur-
venfreier Férderung dadurch aus, dass die queraxial ge-
forderten stabformigen Artikel ohne Relativbewegung
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untereinander in einem hexagonalen Verband von we-
nigstens drei Lagen bewegt werden. Bei einem Produkt-
massenstrom sind zu jeder Zeit die stabférmigen Artikel
in mehreren horizontalen Lagen Ubereinander angeord-
net, insbesondere unter Umfangskontakt der stabférmi-
gen Artikel.

[0010] Diese Aufgabe wird zunachst durch die ein-
gangs genannte Anordnung dadurch gel6st, dass die An-
ordnung zum Foérdern des Produktmassenstroms unter
Beibehaltung der urspriinglichen Struktur und des ur-
sprunglichen Querschnitts des zugefiihrten Produktmas-
senstroms ausgebildet und eingerichtet ist. Unter Beibe-
haltung der urspriinglichen Struktur und des urspringli-
chen Querschnitts bedeutet selbstverstandlich, dass
auch eine im Wesentlichen gleiche Struktur und ein im
Wesentlichen gleicher Querschnitt mit eingeschlossen
sind, da Produktmassenstrome Ublicherweise beim
Transport geringfligigen Veradnderungen ausgesetzt
sein kénnen. Eine Identische Struktur und ein identischer
Querschnitt kdnnen naturgemaf nicht erreicht werden.
Das Beibehalten bezieht sich des Weiteren darauf, dass
der kontinuierliche Produktmassenstrom mindestens
eingangsseitig beim ersten Forderelement und der por-
tionierte/diskretisierte Produktmassenstrom in den Be-
haltern ausgangsseitig beim zweiten Fdérderelement
gleich sind. Anders ausgedriickt bilden die mit Artikeln
geflliten Behalter den zugefiihrten kontinuierlichen Pro-
duktmassenstrom ab, mit Ausnahme der diskreten Tei-
lung des Produktmassenstroms durch Stirnwande der
Behalter. Im Zusammenhang mit der erfindungsgema-
Ren Lésung bedeutet Struktur, dass die Lage, die Pa-
ckungsdichte, die Packhdhe, die Ausrichtung der Artikel
sowie die lagenweise Anordnung als Artikelgebinde loser
Artikel grundséatzlich bestehen bleibt.

[0011] Die erfindungsgemafRe Anordnung zeichnet
sich durch ein erstes kontinuierlich und umlaufend an-
getriebenes Forderelement zum Fordern des Produkt-
massenstroms in vorzugsweise horizontaler oder leicht
geneigter Transportrichtung T bzw. Tg, ein zweites kon-
tinuierlich und umlaufend angetriebenes Forderelement
zum Foérdern von Behaltern in horizontaler Transportrich-
tung T bzw. T, wobei die beiden Foérderelemente im
Wesentlichen die gleiche Férderrichtung aufweisen und
das zweite Férderelement zum Férdern der Behalter in
einer Transportebene E, unterhalb der Transportebene
Eo des ersten Férderelementes zum Férdern des Pro-
duktmassenstroms angeordnet ist, durch mehrere dis-
krete Behalter zum Aufnehmen oder Abgeben von Por-
tionen des Produktmassenstroms, und durch einen
durch eine Oberfiihrung und eine Unterfiihrung gebilde-
ten Kanal zum Leiten des Produktmassenstroms aus der
Transportebene Eg in die Transportebene E; oder um-
gekehrt, aus, wobei der Kanal und die Behalter derart
konstruktiv aufeinander abgestimmt sind, dass das Be-
fullen oder Entleeren der Behélter wahrend des kontinu-
ierlichen Transports von Behéaltern und Produktmassen-
strom gewahrleistet ist. Diskrete Behalter beschreibenin
diesem Zusammenhang solche Behalter, die den Pro-
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duktmassenstrom zunachst nur unterteilen, letztlich aber
noch in seiner Struktur, Form und GréRe, lediglich durch
Wande des Behalters unterteilt, beibehalten. Diese Be-
hélter, die jeweils einen Abschnitt des Produktmassen-
stroms nachbilden, kdnnen entnommen, gespeichert,
und anschlieBend wieder zu der urspriinglichen Produkt-
massenstromform zusammengesetzt werden, und zwar
ohne Umlagern der einzelnen Artikel. Dadurch, dass der
Produktmassenstrom in der Struktur, also insbesondere
auch in seiner der Formation bzw. des Verbandes, und
in seinem Querschnitt beibehalten wird, ist auch die Be-
lastung auf die einzelnen Artikel insbesondere in den Be-
héltern reduziert. Mit dem Begriff "in vorzugsweise hori-
zontaler oder leicht geneigter Transportrichtung" bezo-
gen auf den Produktmassenstrom ist eine im Wesentlich
horizontale Transportrichtung sowie eine Transportrich-
tung in einem Winkel kleiner 45° gemeint. Mit der erfin-
dungsgemalen Losung kann auf so genannte Prozess-
speicher zum Speichern/Puffern des Produktmassen-
stroms wahrend des Behalterwechsels verzichtet wer-
den. Die erfindungsgemaRe Anordnung ist zusatzlich zur
artikelschonenden Fdérderung/Portionierung auch ein-
fach sowie platzsparend und kostenglnstig aufgebaut.
Da der Produktmassenstrom erfindungsgemal® ohne
wesentliche Umlagerungen bei gleichbleibender Stack-
hohe in die Behalter fliedt, ist eine flir die Produktverfol-
gung und das FiFo-Prinzip glinstige héhere Granularitat
im Vergleich zu Schragen basierten Systemen gegeben.
[0012] Im Vordergrund der Erfindung steht das Diskre-
tisieren/Portionieren des Produktmassenstroms unter
Beibehaltung der urspriinglichen Struktur und des ur-
sprunglichen Querschnitts. Das Fordern der Artikel in-
nerhalb der Anordnung kann aber auch in umgekehrter
erfolgen. Anders ausgedriicktist das Beftillen der diskre-
ten Behalter durch Umkehr der Férderrichtung der bei-
den Forderelemente auch reversibel, so dass die Anord-
nung mit der Entleerung der Behalter zur Bildung eines
kontinuierlichen Produktmassenstroms fiihrt.

[0013] In einer zweckmaRigen Weiterbildung der Er-
findung sind die Férdergeschwindigkeiten der beiden
Foérderelemente und deren Geschwindigkeitsvektoren
im Wesentlichen gleich. Damitist eine gleichmaRige und
schonende Beflillung der Behalter wahrend des Trans-
ports des Produktmassenstroms einerseits und der Be-
héalter andererseits gewabhrleistet.

[0014] Vorteilhafterweise sind die Behalternach einem
der Anspriiche 16 bis 21 ausgebildet und eingerichtet
und biindig aneinander liegend in Transportrichtung T
bzw. Ty hintereinander angeordnet. Durch das biindige
Aneinanderliegen der Behalter kann der Produktmas-
senstrom &auferst schonend quasi ohne Verdnderung
seiner Struktur und seines Querschnitts in die Behalter
eingelegt werden.

[0015] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung sind das zweite Forderelement zum Férdern der
Behalter und/oder das erste Férderelement zum Fordern
des Produktmassenstroms in ihren Fordergeschwindig-
keiten und Foérderrichtungen steuer- und/oder regelbar.



5 EP 3 011 845 A1 6

Diese Ausbildung eignet sich besonders dazu, die durch
die in den Produktmassenstrom ragenden oder eintau-
chenden Stirnwande der Behalter verursachte Volumen-
anderung im Produktmassenstrom zu kompensieren, in-
dem z.B. das untere Férderelement zum Fordern der Be-
halter zumindest beim tatsachlichen Beflllvorgang ge-
ringfligig schneller angetrieben wird als das obere For-
derelement zum Foérdern des Produktmassenstromes.
Mit dieser Weiterbildung kann letztlich auch eine Trans-
formation der Stackhohe erreicht werden, wenn das Fiill-
niveau in den Behaltern nichtidentisch mitder Stackhdhe
des zugefiihrten Produktmassenstroms sein soll.
[0016] Vorteilhafterweise sind im Bereich des ersten
Forderelementes zum Foérdern des Produktmassen-
stroms, vorzugsweise im Bereich der Oberfiihrung, De-
tektionsmittel zum Detektieren des Volumenstroms an-
geordnet. Damit Iasst sich das Férdern und/oder Diskre-
tisieren bzw. Portionieren und/oder Bilden des Produkt-
massenstroms noch besser steuern. Insbesondere kén-
nen die Informationen des Sensors zur Steuerung der
Fordergeschwindigkeiten der Fdrderelemente verwen-
det werden.

[0017] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung ist die Oberfiihrung wahlweise als feste Fiihrung
oder als feste Fiihrung mit einer ausgangsseitig gelen-
kigen Klappe oder als feste Fiihrung mit einem aus-
gangsseitig flexiblen Element oder als antreibbare Kette
ausgebildet. Damit wird der Produktmassenstrom insbe-
sondere beim Ubergang von der oberen Transportebene
EO indie unteren Transportebene EU schonend gefiihrt.
Durch die geometrische Ausgestaltung und/oder das Ge-
wicht der Oberfihrung kann des Weiteren auch das Fiill-
niveau der Behalter gesteuert werden.

[0018] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Unterfiihrung als
geschlitztes Leitelement ausgebildet ist und sich bis in
den Bereich einer Bodenwand des Behalters erstreckt,
wobei die schlitzartige Ausbildung des Leitelementes zur
schlitzartigen Ausbildung von in Transportrichtung T
bzw. Tg weisenden Stirnwénden des Behalters korres-
pondiert, derart, dass ein kollisionsfreies Fordern der Be-
halter durch das Leitelement gewahrleistet ist. Bei dieser
Ausfiihrungsform der Unterfiihrung z.B. als einfach oder
mehrfach geschlitztes Blech und der passenden Ausbil-
dung der Stirnwande ragt die Unterfiihrung rampenartig
in den Forderweg der Behalter, die aber aufgrund der
schlitzartigen Ausbildung der Stirnwande des Behélters
quasi durch die Unterfihrung hindurch fahren kénnen.
Der aus dem Kanal strdmende Produktmassenstrom
wird durch die Unterfiihrung schonend ohne jede Fallh6-
he direkt auf der Bodenwand des Behélters abgelegt.
[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
formist die Unterfiihrung als verkirztes Leitelement aus-
gebildet und das freie Ende des Leitelementes endet
oberhalb des Behélters, derart, dass der Behalter kolli-
sionsfrei unterhalb des Leitelementes forderbar ist. Bei
dieser Ausfiihrungsform kann die Unterfiihrung z.B. als
einfaches Blech ausgebildet sein, das sich bis zur Bo-
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denwand der Behalter erstreckt, wodurch wiederum ein
Ablegen des Produktmassenstroms ohne jede Fallhdhe
gewahrleistet ist.

[0020] Vorteilhafterweise sind dem Foérderelement
zum Férdern der Behalter Mittel zum Ausiben einer Re-
lativbewegung zwischen einer Bodenwand des Behal-
ters und dem durch Seitenwénde und Stirnwande gebil-
deten Grundkdérper des Behélters zugeordnet. Dadurch
kénnen die Artikel des Produktmassenstromes quasi ab-
geholt werden, ohne dass die Artikel einer Fallhdhe aus-
gesetzt sind. Durch die Relativbewegung kann der Pro-
duktmassenstrom auf einfache Weise diskretisiert/porti-
oniert werden, indem die Stirnwande der Behalter in den
Produktmassenstrom eintauchen.

[0021] In einer erfindungsgemaflen Weiterbildung der
vorgenannten Ausfiihrungsform ist das Mittel zum Ab-
senken der Bodenwand des Behélters relativzum Grund-
korper ausgebildet und eingerichtet. Mit dieser Ausbil-
dung kénnen die Grundkoérper ausschliellich horizontal
weiter gefordert werden, wahrend das Beflllen der Be-
hélter durch das allmahliche Absenken der Bodenwand
erfolgt. Der Vorgang ist mit dieser Ausfihrungsform be-
sonders gut reversibel auszuiben.

[0022] In einer weiteren erfindungsgemalen Weiter-
bildung der vorgenannten Ausfiihrungsform ist das Mittel
zum Anheben des Grundkérpers relativ zur Bodenwand
ausgebildet und eingerichtet. Bei dieser Ausfihrung wer-
den die Grundkérper der Behalter allmahlich angehoben,
wahrend die Bodenwand ausschlieRlich horizontal weiter
gefoérdert wird. Dies fihrt zu einer besonders gleichma-
Rigen Befullung der Behalter.

[0023] DieAufgabe wird auch durch ein Verfahren zum
Fordern eines aus stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie gebildeten Produktmassenstroms
unter Beibehaltung der urspriinglichen Struktur und des
urspringlichen Querschnitts des zugefiuhrten Produkt-
massenstroms geldst, das durch die Schritte: kontinuier-
liches Fordern eines Produktmassenstroms in vorzugs-
weise horizontaler oder leicht geneigter Transportrich-
tung T bzw. Tg auf einem ersten Forderelement in der
Transportebene E, kontinuierliches Férdern von Behél-
tern in horizontaler Transportrichtung T bzw. Ty auf ei-
nem zweiten Férderelement in der Transportebene E,
unterhalb des Produktmassenstroms und mitim Wesent-
lichen gleicher Forderrichtung wie der Produktmassen-
strom, Beflillen oder Entleeren der diskreten Behélter
wahrend des kontinuierlichen Transports von Behéltern
und Produktmassenstrom Giber einen Kanal, der die obe-
re Transportebene Eq mit der unteren Transportebene
Ey verbindet, so dass wahlweise je nach Transportrich-
tung T bzw. Tk der Produktmassenstrom in vorgebbare
gleich groRRe Portionen aufgeteilt und in die diskreten Be-
hélter gefillt wird, oder aus den Portionen in den Behal-
tern ein kontinuierlicher Produktmassenstrom gebildet
wird, gekennzeichnet ist.

[0024] Vorteilhafterweise werden zum Diskretisieren
bzw. Portionieren des kontinuierlichen Produktmassen-
stroms die leeren Behalter wahrend der Férderung mit
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dem Produktmassenstrom befiillt, indem die Behalter in
horizontaler Richtung geférdert, dabei horizontal in den
durch denKanal von der Transportebene Eqin die Trans-
portebene E\; gefiihrten Produktmassenstrom eintau-
chen und wahrenddessen befillt werden.

[0025] In einer weiteren besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform werden zum Diskretisieren bzw. Portionie-
ren des kontinuierlichen Produktmassenstroms die lee-
ren Behalter wahrend der Férderung mit dem Produkt-
massenstrom beflillt, indem der kontinuierliche Produkt-
massenstrom durch den Kanal von der Transportebene
E auf die zunachst angehobenen Bodenwéande der sich
in Transportrichtung T bewegenden Behalter abgelegt
und mitgeférdert wird, und die Bodenwénde dann abge-
senkt werden, bis sich die Bodenwande etwa in der un-
teren Transportebene E; befinden, wobei die Behélter
wahrend des Absenkens der Bodenwéande weiterhin ho-
rizontal geférdert werden.

[0026] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form werden zum Diskretisieren bzw. Portionieren des
kontinuierlichen Produktmassenstroms die leeren Be-
halter wahrend der Férderung mit dem Produktmassen-
strom befiillt, indem der kontinuierliche Produktmassen-
strom durch den Kanal von der Transportebene E auf
die sich in Transportrichtung T bewegenden Bodenwan-
deinder Transportebene E; abgelegtund mitgenommen
wird, und dann Grundkoérper der Behalter angehoben
werden, so dass die Stirnwdnde des Grundkdrpers in
den kontinuierlichen und auf der Bodenwand liegenden
Produktmassenstrom eintauchen und diesen Diskreti-
sieren bzw. Portionieren.

[0027] Die sich aus den vorgenannten Verfahrens-
schritten ergebenden Vorteile wurden bereits ausfihrlich
im Zusammenhang mit der erfindungsgemafen Anord-
nung, die sich insbesondere zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens eignet, beschrieben, weshalb zur Vermeidung
von Wiederholungen auf die entsprechenden Passagen
verwiesen wird.

[0028] Die Aufgabe wird auch durch einen Behalter
zum Aufnehmen bzw. Abgeben von Portionen eines aus
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indus-
trie gebildeten Produktmassenstroms gel6st, der sich
durch einen aus zwei Seitenwanden und zwei in Trans-
portrichtung T bzw. Tg weisenden Stirnwénden gebilde-
ten Grundkdorper sowie eine Bodenwand zur Bildung ei-
nes Aufnahmeraums fir die stabférmigen Artikel aus-
zeichnet, wobei die Hohe des Behélters bzw. des Auf-
nahmeraums im Wesentlichen der Héhe des zu portio-
nierenden bzw. des zu bildenden Produktmassenstroms,
namlich insbesondere 80-120mm, entspricht. Ein sol-
cher Behalter, der insbesondere an die vorgenannte An-
ordnung angepasst ist, ermdglicht das Diskretisie-
ren/Portionieren des Produktmassenstroms mit einer
gleichbleibenden Stackhéhe. Solche auf fiinf Seiten min-
destens teilweise geschlossenen Behélter ermdglichen
einen hochdynamischen Transport, ohne dass Artikel
verrutschen. Des Weiteren erméglicht der erfindungsge-
male Behalter eine einfache Kapselung, wodurch die
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Lagerfahigkeit der Artikel verbessert wird. Die Behalter
kénnen im Leerzustand durch die genannte Ausbildung
auch uber Kopf gelagert werden, wodurch die Kontami-
nation verhindert wird. Dadurch, dass der erfindungsge-
mafle Behalter seitlich und von unten geschlossen ist,
also ausschlie3lich auf der Oberseite offen ist, wird das
Vorstehen oder Herausfallen der Artikel verhindert und
die Verfahrenssicherheit verbessert. Durch den ge-
schlossenen Aufbau kénnen die Behélter zudem beim
automatischen Handling mit wesentlich héheren Be-
schleunigungen transportiert werden.

[0029] Vorteilhafterweise sind die Stirnwande mindes-
tens teilweise offen ausgebildet, namlich geschlitzt, der-
art, dass der Behalter kollisionsfrei durch die Anordnung
férderbar ist.

[0030] In einer bevorzugten Weiterbildung ist die Bo-
denwand relativ zum Grundkérper entlang von Fihrun-
gen bewegbar ausgebildet.

[0031] Die sich aus den vorgenannten Merkmalen er-
gebenden Vorteile wurden bereits ausfiihrlich im Zusam-
menhang mit der erfindungsgemaRen Anordnung, die
mehrere dieser Behélter umfasst, beschrieben, weshalb
zur Vermeidung von Wiederholungen auf die entspre-
chenden Passagen verwiesen wird.

[0032] EinezweckmaRige Weiterbildung zeichnet sich
dadurch aus, dass die Behalter vertikal stapelbar ausge-
bildet sind. Dadurch sind eine platzsparende Lagerung
und insbesondere auch ein Blockhandling gewahrleistet.
[0033] ZweckmaBigerweise ist mindestens eine der
Seitenwdnde mindestens teilweise transparent ausge-
bildet. Damit wird die Uberwachung der Diskretisierung
durch eine Bedienperson und/oder optische Uberwa-
chungssysteme verbessert. Es kann zudem vorgesehen
sein, dass die Anzahl und/oder die Qualitat der stabfor-
migen Artikel mittels einer optischen Aufnahmeeinrich-
tung erfasst wird.

[0034] In einer besonders bevorzugten Weiterbildung
sind die beiden Stirnwande unterschiedlich hoch ausge-
bildetund der kiirzeren Stirnwand istam freien Ende eine
Leithilfe zugeordnet. Diese Ausfiihrung, bei der die Leit-
hilfe vorzugsweise geringfiigig héher steht als die lange-
re Stirnwand, unterstiitzt das reibungslose und schonen-
de Beflillen der Behalter, indem direkt auf die freien, nach
oben in Richtung des Produktmassenstroms weisenden
Kanten geleitete Artikel in den Aufnahmeraum des jewei-
ligen Behalters geleitet werden.

[0035] Weitere zweckmaBige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen sowie Verfahrensschrit-
te ergeben sich aus den Unteranspriichen sowie der Be-
schreibung. Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen
sowie Verfahrensschritte werden anhand der beigefiig-
ten Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien An-
ordnung in Seitenansicht,

Fig.2 eine schematische Darstellung eines Behal-
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ters, der an die Anordnung gemaR Figur 1 an-

gepasst ist,
Fig. 3  eine schematische Darstellung einer Unterflih-
rung zur Anordnung geman Figur 1,
Fig. 4  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen An-
ordnung in Seitenansicht,
Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Mittels
zum Absenken der Bodenwéande der Behalter
in der Anordnung gemaR Figur 4,
Fig. 6  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen An-
ordnung in Seitenansicht,
Fig. 7 eine schematische Darstellung eines Mittels
zum Anheben von Grundkdérpern der Behalter
in der Anordnung gemaR Figur 6,
Fig. 8 eine stark vergréerte Darstellung eines Aus-
schnitts einer weiteren Ausfihrungsform des
Behalters, und
Fig. 9 eine vergroRerte Darstellung zur Ausbildung
der Stirnwande eines Behalters.

[0036] Die in der Zeichnung dargestellten Anordnun-
gen dienen zum Fordern von Zigaretten oder Filtern als
stabférmige Artikel. Wahrend des Foérderns kann der
kontinuierliche Produktmassenstrom in beliebig viele
gleiche Portionen in Behaltern diskretisiert/portioniert
werden. In entsprechender und umgekehrter Weise kann
aus den diskretisierten/portionierten Portionen mit den-
selben Anordnungen auch wieder ein kontinuierlicher
Produktmassenstrom gebildet werden. Selbstverstand-
lich kdbnnen mit den Anordnungen auch andere stabfor-
mige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie gefor-
dert werden.

[0037] Dieinden Figuren 1, 4 und 6 dargestellten An-
ordnungen 10 sind zum Férdern eines aus stabférmigen
Artikeln 11 der Tabak verarbeitenden Industrie gebilde-
ten Produktmassenstroms 12 ausgebildet und eingerich-
tet. Die Anordnung 10 umfasst ein erstes kontinuierlich
und umlaufend angetriebenes Forderelement 13 zum
Foérdern des kontinuierlichen Produktmassenstroms 12
in vorzugsweise horizontaler oder leicht geneigter Trans-
portrichtung T bzw. Tg, ein zweites kontinuierlich und
umlaufend angetriebenes Foérderelement 14 zum For-
dern von Behaltern 15 in horizontaler Transportrichtung
T bzw. Ty, wobei die beiden Férderelemente 13, 14 im
Wesentlichen die gleiche Férderrichtung aufweisen und
das zweite Foérderelement 14 zum Foérdern der Behalter
15 in einer Transportebene E unterhalb der Transpor-
tebene E(, des ersten Férderelementes 13 zum Férdern
des Produktmassenstroms 12 angeordnet ist. Des Wei-
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teren umfasst die Anordnung 10 mehrere diskrete Be-
hélter 15 zum Aufnehmen oder Abgeben von Portionen
16 des Produktmassenstroms 12 sowie einen durch eine
Oberflihrung 17 und eine Unterfiihrung 18 gebildeten Ka-
nal 19 zum Leiten des kontinuierlichen Produktmassen-
stroms 12 aus der Transportebene Eg in die Transpor-
tebene E; oder umgekehrt, wobei der Kanal 19 und die
Behalter 15 derart konstruktiv aufeinander abgestimmt
sind, dass das Befiillen oder Entleeren der Behélter 15
wahrend des kontinuierlichen Transports von Behéltern
15 und Produktmassenstrom 12 gewahrleistet ist. Ent-
scheidend bei der erfindungsgeméafien Anordnung 10 ist
jeweils, dass sie derart ausgebildet und eingerichtet ist,
dass das Fordern des Produktmassenstroms, unabhan-
gig davon, ob als kontinuierlicher Produktmassenstrom
12 auf dem oberen ersten Férderelement 13 oder als ein
aus nebeneinander in Behéaltern 15 liegenden Portionen
16 des Produktmassenstroms 12 gebildeter diskretisier-
ter Produktmassenstrom 20 auf dem unteren zweiten
Forderelement 14, unter Beibehaltung der urspriingli-
chen Struktur und des urspriinglichen Querschnitts des
zugefuhrten kontinuierlichen Produktmassenstroms 12
erfolgt. Beide Produktmassenstréome 12, 20 weisen im
Wesentlichen die gleiche Struktur, also insbesondere die
gleiche Formation bzw. den gleichen Verband, und den
gleichen Querschnitt auf, zumindest, wenn der Produkt-
massenstrom 12 auf dem Férderelement 13 mitdem Pro-
duktmassenstrom 20 im Ausgangsbereich des Férdere-
lementes 14 verglichen wird. Optional werden die Struk-
tur und der Querschnitt des zugefuhrten kontinuierlichen
Produktmassenstroms 12 auch durchgéngig innerhalb
der gesamten Anordnung 10 beibehalten.

[0038] Die im Folgenden beschriebenen Merkmale
und Weiterbildungen stellen fir sich betrachtet oder in
Kombination miteinander bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men dar. Es wird ausdruicklich darauf hingewiesen, dass
Merkmale, die inden Anspriichen und/oder der Beschrei-
bung zusammengefasst oder in einer gemeinsamen
Ausflhrungsform beschrieben sind, auch funktional ei-
genstandig die weiter oben beschriebene Anordnung 10
weiterbilden kénnen.

[0039] Die Férdergeschwindigkeiten der beiden For-
derelemente 13, 14 und deren Geschwindigkeitsvekto-
ren sind im Wesentlichen gleich. Das bedeutet, dass die
Foérderelemente 13, 14 vorzugsweise mit der gleichen
Foérdergeschwindigkeit und in gleicher Richtung T bzw.
Tr angetrieben sind, wobei die Transportebenen E5 und
E der Forderelemente 13, 14 vorzugsweise horizontal
gerichtet und parallel zueinander ausgerichtet sind. Die
Fordergeschwindigkeiten kdnnen bevorzugt in einem
Bereich von +/- 20% variieren, um z.B. aus einem Pro-
duktmassenstrom mit einer Stackhéhe von 120mm einen
Produktmassenstrom mit einer Stackhéhe von 100mm
oder umgekehrt zu bilden. In einer weiteren Ausgestal-
tung sind das Férderelement 14 zum Férdern der Behal-
ter 15 und/oder das Foérderelement 13 zum Férdern des
kontinuierlichen Produktmassenstroms 12 in ihren For-
dergeschwindigkeiten und Forderrichtungen steuer-
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und/oder regelbar. Dadurch I&sst sich das Fullniveau der
Behalter 15 individuell steuern. Weiterhin erméglicht die
Steuer- und/oder Regeleinheit das einfache Umschalten
zwischen einem Befiillvorgang der Behalter 15 und ei-
nem Entleervorgang der Behalter 15. Die Behalter 15
sind nach einem der Anspriiche 16 bis 21 ausgebildet
und eingerichtet und werden im Folgenden naher be-
schrieben.

[0040] Jeder Behalter 15 ist zum Aufnehmen bzw. Ab-
geben von Portionen 16 eines aus stabférmigen Artikeln
11 der Tabak verarbeitenden Industrie gebildeten Pro-
duktmassenstroms 12 ausgebildet und eingerichtet und
vorzugsweise an die Anordnung 10 nach einem der An-
spriiche 1 bis 11 angepasst. Jeder Behalter 15 umfasst
zwei Seitenwande 21, 22, vorzugsweise parallel beab-
standetzueinander, und zwei in Transportrichtung T bzw.
Tr weisende Stirnwénde 23, 24. Die Seitenwénde 21,
22 und die Stirnwande 23, 24 sind fest miteinander zur
Bildung eines Grundkdrpers 25 verbunden. Des Weite-
ren umfasst der Behalter 15 eine Bodenwand 26 zur Bil-
dung eines Aufnahmeraums fiir die stabférmigen Artikel
11 bzw. Portionen 16 des kontinuierlichen Produktmas-
senstroms 12 zusammen mit dem Grundkdrper 25. Der
Grundkorper 25 ist somit nur nach offen vollstandig offen.
Die H6he des Behalters 15 bzw. des Aufnahmeraums
entspricht im Wesentlichen der Hohe des zu portionie-
renden bzw. des zu bildenden Produktmassenstroms 12.
Damit soll letztlich sichergestellt sein, dass in jedem Be-
halter 15 nur Portionen enthalten sind, deren H6he der
Stackhohe des Produktmassenstroms 12 entspricht.
[0041] Die Stirnwande 23, 24 des Grundkérpers 25
sind teilweise offen ausgebildet. Das bedeutet in einem
Beispiel, dass die Stirnwande 23, 24 in vertikaler Aus-
richtung nahezu Uber die gesamte Héhe geschlitzt aus-
gebildet sind, derart, dass der Behalter 15 kollisionsfrei
durch die Anordnung 10 férderbar ist. Es besteht die
Méoglichkeit eines einzelnen Schlitzes. In der Ausflh-
rungsform gemaf Figur 2 sind zwei Schlitze vorgesehen.
Der Figur 8 ist eine weiteren Ausfiihrungsform zu ent-
nehmen, bei der die Stirnwande 23, 24 mehrere Schlitze
aufweisen. Die (")ffnung der Stirnwande 23, 24 kann auch
andere als schlitzférmige Ausnehmungen aufweisen.
Die Stirnwande 23, 24 der Grundkorper 25 kénnen kor-
respondierend zueinander geschlitzt ausgepragt sein
(siehe z.B. Figur 8), so dass sich die Stege einer Stirn-
wand 23 oder 24 jeweils innerhalb der Schlitze der Stirn-
wand 24, oder 23 des benachbarten Grundkorpers 25
befinden. Dadurch wird beim Eintauchen der Stirnwande
23, 24 in den Produktmassenstrom 12 weniger Volumen
verdrangt, was vorteilhaft bezuglich geringer Umlagerun-
gen und geringer Artikelbeanspruchung ist.

[0042] Optional kann die Bodenwand 26 relativ zum
Grundkorper 25 vorzugsweise entlang von nicht darge-
stellten Fiihrungen bewegbar ausgebildet sein. Der Be-
halter 15 kann eigene Antriebsmittel zum Bewegen der
Bodenwand 26 relativ zum Grundkoérper 25 aufweisen.
Vorzugsweise sind die Antriebsmittel jedoch dem For-
derelement 14 zum Férdern der Behalter 15 zugeordnet,
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wie weiter unten noch beschrieben wird. Die Behalter 15
sind vorzugsweise vertikal, also Uibereinander bzw. auf-
einander, stapelbar ausgebildet. Dazu kénnen die Be-
hélter 15 z.B. auf der Unterseite der Bodenwand 26
und/oder an den der Bodenwand 26 zugewandten Ran-
dern der Seitenwéande 21, 22 und/oder der Stirnwande
23, 24 entsprechende Kanten, Nasen, Vorspriinge oder
dergleichen aufweisen. In weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsformen der Behalter 15 ist mindestens eine der Sei-
tenwande 21, 22 mindestens teilweise transparent aus-
gebildet. Insbesondere die der Bedienperson zugewand-
te Seitenwand 21 oder 22 ist nahezu vollstandig trans-
parent ausgebildet. In weiteren Ausgestaltungen kénnen
alle Seitenwande 21, 22 und Stirnwande 23, 24 transpa-
rent ausgebildet sein.

[0043] Die Hohe aller Seitenwande 21, 22 und Stirn-
wande 23, 24 kann gleich ausgebildet sein. In einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform sind zumindest die Stirn-
wande 23, 24 unterschiedlich hoch ausgebildet. Vor-
zugsweis ist die in Transportrichtung T bzw. Tg voraus-
laufende Stirnwand 23 oder 24 niedriger ausgebildet als
die nachlaufende Stirnwand 24 oder 23. Der kiirzeren
Stirnwand 23 oder 24 ist am freien Ende, das dem Pro-
duktmassenstrom 12 zugewandt ist, eine Leithilfe 27 zu-
geordnet. In der Figur 9 ist rein schematisch eine solche
Leithilfe 27 dargestellt, die vorzugsweise eine abgerun-
dete, kugelférmige Umfangsflache aufweist, damit még-
licherweise auf die freien Kanten der Stirnwande 23, 24
fallende Artikel 11 schonend in den benachbarten Auf-
nahmeraum eines Behalters 15 geleitet werden. Vor-
zugsweise ist der Behalter 15 universell zum Einsatz in
allen Ausfiihrungsformen der Anordnung 10 ausgebildet
und eingerichtet.

[0044] Umdie Volumenstréme auf dem Férderelement
13, das Fillniveau in den Behaltern 15 und weitere fir
das Beflllen oder Entleeren der Behalter 15 und/oder
das Bilden eines kontinuierlichen Produktmassenstroms
12 relevante Aspekte noch individueller und praziser
steuern und/oder regeln zu kénnen, sind im Bereich des
ersten Forderelementes 13 zum Fdrdern des kontinuier-
lichen Produktmassenstroms 12 Detektionsmittel 28
zum Detektieren des Volumenstroms des kontinuierli-
chen Produktmassenstroms 12 angeordnet. Diese De-
tektionsmittel 28, beispielsweise Sensoren, sind vor-
zugsweise im Bereich der Oberfiihrung 17 eingangssei-
tigdes Kanals 19 angeordnet. Zusatzlich zu den Signalen
der Sensoren kénnen auch noch Taktsignale einer vor-
geordneten Station verwendet werden, um die Artikelan-
zahl pro Zeiteinheit zu erfassen.

[0045] Die Oberfiihrung 17 selbstistwahlweise als fes-
te Fuhrung oder als feste Flihrung mit einer ausgangs-
seitig gelenkigen Klappe oder als feste Fihrung mit ei-
nem ausgangsseitig flexiblen Element oder als antreib-
bare Kette ausgebildet. Die geometrische Ausgestaltung
der Oberfilhrung 17 kann variieren, was Einfluss auf das
Flllniveau in den Behaltern 15 haben kann. Auch kann
das Gewicht der Oberflihrung 17 variieren, was ebenfalls
zur Steuerung des Fillniveaus der Behalter 15 beitragen
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kann.

[0046] Bezuglich der Ausbildung der Unterfiihrung 18
gibt es mehrere explizit dargestellte Ausfiihrungsformen.
Beider Anordnung 10 gemaR Figur 1 istdie Unterfihrung
18 als geschlitztes Leitelement 29 (siehe z.B. Figur 3)
ausgebildet. Das Leitelement 29 erstreckt sich bis in den
Bereich der Bodenwand 26 des Behélters 15. Die schlitz-
artige Ausbildung des Leitelementes 29 korrespondiert
zur schlitzartigen Ausbildung der in Transportrichtung T
bzw. T weisenden Stirnwande 23, 24, derart, dass ein
kollisionsfreies Férdern der Behélter durch das Leitele-
ment 29 gewahrleistet ist. Die Schlitze und die die Schlit-
ze begrenzenden Stege sind so versetzt zueinander an-
geordnet, dass das Leitelement 29 quasi durch die Be-
halter 15 kdmmen kann. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform der Figuren 1 bis 3 weisen die Stirnwande 23,
24 jeweils zwei Schlitze auf, durch die so genannte Zin-
ken 30 des Leitelementes 29 hindurch gefiihrt werden
kénnen. In jedem Fall ist das Leitelement 29 an die Form
der (")ffnung, der Ausnehmung, des Schlitzes bzw. der
Schlitze in den Stirnwanden 23, 24 angepasst. Anders
ausgedriickt passen Ausbildung/Formgebung des Leit-
elementes 29 einerseits und Behalter 15 bzw. schlitzar-
tige Ausnehmung der Stirnwande 23, 24 andererseits
derart zueinander, dass das Leitelement 29, obwohl es
in die Behalter 15 bzw. den Aufnahmeraum ragt, der kon-
tinuierlichen Forderung des Behalters 15 nicht im Wege
steht.

[0047] Beiden Anordnungen 10 gemaR der Figuren 4
und 6 ist die Unterfiihrung 18 als verkiirztes Leitelement
31 ausgebildet. Mit der Verkiirzung wird ausgedriickt,
dass das Leitelement 31 bzw. dessen freies Ende ober-
halb der darunter geférderten Behalter 15 endet, derart,
dass der Behalter 15 kollisionsfrei unterhalb des Leite-
lementes 31 forderbar ist. Das Leitelement 31 erstreckt
sich allerdings ebenso wie in der Ausfiihrungsform ge-
maf Figur 1 bis in den Bereich der Bodenwand 26 des
Behalters 15. Das verkdrzte Leitelement 31 kann ein ein-
faches Blech sein. Andere ubliche Leitelemente sind
aber ebenfalls einsetzbar. Die Unterfihrung 18, also
samtliche Leitelemente 29, 31 aller Ausfiihrungsformen
kénnen auch als angetriebene Bander oder dergleichen
ausgebildet sein, um den aus den Portionen 16 der Be-
halter 15 gebildeten Produktmassenstrom 12 aus der un-
teren Transportebene E; durchdenKanal 19in die obere
Transportebene Eg zu férdern.

[0048] Wie bereits erwahnt, ist die Bodenwand 26 der
Behalter 15 optional bewegbar zum Grundkérper 25 aus-
gebildet. Diese Ausbildung der Behalter 15 ist insbeson-
dere fiir die Ausfihrungsformen der Anordnung 10 ge-
maf der Figuren 4 und 6 von Bedeutung. Dem Foérder-
element 14 zum Férdern der Behélter 15 sind Mittel 32
zum Auslben einer Relativbewegung zwischen der Bo-
denwand 26 des Behélters 15 und dem Grundkérper 25
des Behalters 15 zugeordnet. Dabei kann es sich z.B.
um pneumatische Stempel 33 handeln. Andere Ubliche
Betatigungsorgane sind aber ebenfalls einsetzbar. Die
Stempel 33 sind wahlweise zum Absenken und Anheben
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der Bodenwand 26 relativ zum Grundkdérper 25 des Be-
hélters 15 ausgebildet und eingerichtet. Vorzugsweise
laufen die Stempel 33 mit dem Férderelement 14 umlau-
fend mit. Die Stempel 33 kdnnen vorzugsweise einzelnd
angesteuert sein.

[0049] Im Folgenden wird das erfindungsgemafie Ver-
fahren anhand der Zeichnung ndher erlautert:

Das erfindungsgemaRe Verfahren wird beispielhaft
in der Transportrichtung T zum Portionieren/Diskre-
tisieren des Produktmassenstroms 12 beschrieben.

[0050] Das Verfahren dient zum Férdern eines aus
stabférmigen Artikeln 11 der Tabak verarbeitenden In-
dustrie gebildeten Produktmassenstroms 12 unter Bei-
behaltung der urspriinglichen Struktur und des urspriing-
lichen Querschnitts des zugefiihrten Produktmassen-
stroms 12. Zunachst wird der Produktmassenstroms 12
kontinuierlich in vorzugsweise horizontaler oder leicht
geneigter (Neigung vorzugsweise kleiner 45°) Transpor-
trichtung T auf dem ersten Foérderelement 13 in der
Transportebene Eq gefordert. Die Behéltern 15 werden
kontinuierlich in (im Wesentlichen) horizontaler Trans-
portrichtung T auf dem zweiten Férderelement 14 in der
Transportebene E; unterhalb des Produktmassen-
stroms 12 geférdert, und zwar mit im Wesentlichen glei-
cher Foérderrichtung wie der Produktmassenstrom 12.
Das Beflllen der diskreten Behalter 15 erfolgt wahrend
des kontinuierlichen Transports von Behaltern 15 und
Produktmassenstrom 12 tiber den Kanal 19, der die obe-
re Transportebene Eq mit der unteren Transportebene
Ey verbindet, so dass der Produktmassenstrom 12 in
vorgebbare gleich grofe Portionen 16 aufgeteilt und in
die diskreten Behalter 15 gefillt wird. Die Portionen 16
in den Behaltern 15 bilden nach der vollstandigen Befiil-
lung derselben quasi den auf dem oberen Férderelement
13 liegenden Produktmassenstrom 12 in Struktur und
Querschnitt identisch nach, namlich als diskretisierten
und in Portionen 16 innerhalb der Behélter 15 liegenden
Produktmassenstrom 20 auf dem Forderelement14, der
bis auf die den Produktmassenstrom 20 unterteilenden
Stirnwande 23, 24 der Behélter 15 unverandert zum Pro-
duktmassenstrom 12 ist.

[0051] In umgekehrter Reihenfolge, also reversibel in
Transportrichtung Tg, kénnen mehrere der Behélter 15
unter Bildung eines kontinuierlichen Produktmassen-
stroms 12 aus den Portionen 16 auch entleert werden.
[0052] In der Ausfihrungsform gemaf Figur 1 werden
zum Diskretisieren bzw. Portionieren des kontinuierli-
chen Produktmassenstroms 12 die leeren Behalter 15
wahrend der Férderung mit dem Produktmassenstrom
12 befillt, indem die Behalter 15 in horizontaler Richtung
geférdert werden. Dabei tauchen die Behalter 15 hori-
zontalin den durch den Kanal 19 von der Transportebene
Eg in die Transportebene E gefiihrten Produktmassen-
strom 12 ein und werden wahrenddessen befiillt. Das
Eintauchen der Behélter 15 wird dadurch ermdglicht,
dass die Stirnwande 23, 24 vertikal geschlitzt sind und
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der Produktmassenstrom 12 auf seiner Unterseite durch
das passend dazu ausgebildete Leitelement 29 bis auf
die Bodenwand 26 gefiihrt wird. Der Produktmassen-
strom 12 wird dadurch ohne jede Fallhéhe schonend auf
der Bodenwand 26 abgelegt, die unter dem Leitelement
29 quasi weitergeférdert wird, so dass die Behélter 15
durch den nachstrémenden Produktmassenstrom 12
nach und nach gefllt werden.

[0053] Inder Ausfiihrungsform gemaR Figur 4 werden
zum Diskretisieren bzw. Portionieren des kontinuierli-
chen Produktmassenstroms 12 die leeren Behalter 15
wahrend der Férderung mit dem Produktmassenstrom
12 beflllt, indem der kontinuierliche Produktmassen-
strom 12 durch den Kanal 19 von der Transportebene
Eo auf die zundchst angehobenen Bodenwéande 26 der
sich in Transportrichtung T bewegenden Behalter 15 ab-
gelegt und mitgeférdert wird. Dazu haben die Mittel 32
die Bodenwande 26 jeweils in eine obere Position ge-
bracht. Dadurch, dass das Leitelement 31 in der Uber-
gabeposition bis auf die Bodenwand 26 reicht, wird der
Produktmassenstrom 12 ohne Fallhdhe schonend auf
der jeweiligen Bodenwand 26 abgelegt. Dann werden
allmahlich die Bodenwande 26 abgesenkt, indem die
Stempel 33 aus einer oberen Abholpositionin eine untere
Fullposition bewegt werden, bis sich die Bodenwéande 26
etwa in der unteren Transportebene E befinden, wobei
die Behalter 15 wahrend des Absenkens der Bodenwan-
de 26 weiterhin horizontal geférdert werden. Durch das
Absenken der Bodenwéande 26 werden die Behalter 15
gefillt.

[0054] In der Ausfiihrungsform gemaR Figur 6 werden
zum Diskretisieren bzw. Portionieren des kontinuierli-
chen Produktmassenstroms 12 die leeren Behalter 15
wahrend der Férderung mit dem Produktmassenstrom
12 beflllt, indem der kontinuierliche Produktmassen-
strom 12 durch den Kanal 19 von der Transportebene
Eo auf die sich in Transportrichtung T bewegenden Bo-
denwénde 26 in der Transportebene E|; abgelegt und
mitgenommen wird. Dann werden die Grundkorper 25
der Behalter 15 durch die Stempel 33 aus einer unteren
Warteposition in eine obere Fiillposition angehoben, so
dass die Stirnwénde 23, 24 des Grundkoérpers 25 in den
kontinuierlichen und auf der Bodenwand 26 liegenden
Produktmassenstrom 12 eintauchen und diesen Diskre-
tisieren bzw. Portionieren. Durch das Anheben der
Grundkoérper 25 werden die Behalter 15 gefiillt. Dabei
hat sich als vorteilhaft erwiesen, die Hubbewegung der
Grundkorper 25 in zwei Schritten durchzufiihren, um eine
gleichmaRige und mdglichst horizontale Oberflache des
Produktmassenstroms 20 zu erreichen. Wahrend des
ersten Schrittes wird der Grundkérper 25 um ca. 85%
des gesamten Hubweges angehoben, so dass die Stirn-
wande 23, 24 noch nicht vollstédndig eintauchen. Wah-
renddessen wird die Oberflache des Produktmassen-
stroms durch eine mitlaufende Kette oder dergleichen
egalisiert, so dass oberhalb der eintauchenden Stirnwan-
de 23, 24 keine Berge/Anhaufungen entstehen kdnnen.
Im zweiten Schritt wird dann der verbleibende Hubweg
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von ca. 15% ausgefihrt, ohne dass eine Oberfihrung
verwendet wird. So wird verhindert, dass sich einzelne
Artikel zwischen Stirnwand 23, 24 und Oberfiihrung ein-
klemmen kénnen.

[0055] Die Geschwindigkeit des unteren Foérderele-
mentes 14, das grundsatzlich mit der im Wesentlichen
gleichen Geschwindigkeit wie das obere Forderelement
13 angetrieben wird, kann mindestens temporar gering-
fugig erhdht werden. Ein Beispiel fir ein kurzzeitiges Be-
schleunigen des Forderelementes 14 zum Férdern der
Behalter 15 bei der Ausfiihrungsform geman Figur 1 liegt
darin, die Behalter 15 beim Durchtauchen der Stirnwan-
de 23, 24 durch den aus dem Kanal 19 stromenden Pro-
duktmassenstrom 14 geringfligig schneller anzutreiben,
um den Bereich, in dem keine Artikel 11 in den Behalter
15 geleitet werden kénnen, bzw. die Artikel 11 auf die
freien Kanten der Stirnwande 23, 24 fallen wiirden, még-
lichst zligig weiter zu férdern. Ein weiteres Beispiel einer
temporaren Erhéhung der Antriebsgeschwindigkeit des
unteren Forderelementes 14 zum Férdern der Behalter
15 existiert am Beispiel der Ausfiihrungsform gemaf Fi-
gur 6. Dadurch, dass die Stirnwande 23, 24 in den dis-
kretisierten Produktmassenstrom 20 eintauchen, erfolgt
eine Volumenverdrangung gegenuiber dem kontinuierli-
chen Produktmassenstrom 12. Um ausreichend Raum
fir die eintauchenden Stirnwande 23, 24 zu schaffen,
wird der untere Férderer 14 mindestens zeitweise ge-
ringfligig schneller angetrieben als das obere Férdere-
lement 13.

Patentanspriiche

1. Anordnung (10), ausgebildet und eingerichtet zum
Fordern eines aus stabférmigen Artikeln (11) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie gebildeten Produkt-
massenstroms (12, 20) unter Beibehaltung der ur-
springlichen Struktur und des urspriinglichen Quer-
schnitts des zugefiihrten Produktmassenstroms
(12), gekennzeichnet durch ein erstes kontinuier-
lich und umlaufend angetriebenes Forderelement
(13) zum Foérdern des Produktmassenstroms (12) in
vorzugsweise horizontaler oder leicht geneigter
Transportrichtung T bzw. Tg, ein zweites kontinuier-
lich und umlaufend angetriebenes Forderelement
(14) zum Foérdern von Behaltern (15) in horizontaler
Transportrichtung T bzw. Tg, wobei die beiden For-
derelemente (13, 14) im Wesentlichen die gleiche
Forderrichtung aufweisen und das zweite Foérdere-
lement (14) zum Férdern der Behalter (15) in einer
Transportebene E; unterhalb der Transportebene
Eo des ersten Forderelementes (13) zum Férdern
des Produktmassenstroms (12) angeordnet ist,
durch mehrere diskrete Behalter (15) zum Aufneh-
men oder Abgeben von Portionen (16) des Produkt-
massenstroms (12), und durch einen durch eine
Oberfilihrung (17) und eine Unterfihrung (18) gebil-
deten Kanal (19) zum Leiten des Produktmassen-
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stroms (12) aus der Transportebene E in die Trans-
portebene E; oder umgekehrt, wobei der Kanal (19)
und die Behalter (15) derart konstruktiv aufeinander
abgestimmt sind, dass das Befiillen oder Entleeren
der Behalter (15) wahrend des kontinuierlichen
Transports von Behéltern (15) und Produktmassen-
strom (12) gewahrleistet ist.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fordergeschwindigkeiten der
beiden Férderelemente (13, 14) und deren Ge-
schwindigkeitsvektoren im Wesentlichen gleich
sind.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Behalter (15) nach einem
der Anspriiche 16 bis 21 ausgebildet und eingerich-
tet und biindig aneinander liegend in Transportrich-
tung T bzw. Ty hintereinander angeordnet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Fordere-
lement (14) zum Férdern der Behalter (15) und/oder
das erste Forderelement (13) zum Férdern des Pro-
duktmassenstroms (12) in ihren Férdergeschwindig-
keiten und Forderrichtungen steuer- und/oder regel-
bar sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dassim Bereich des ersten
Forderelementes (13) zum Foérdern des Produkt-
massenstroms (12), vorzugsweise im Bereich der
Oberfiihrung (17), Detektionsmittel (28) zum Detek-
tieren des Volumenstroms angeordnet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberfiihrung (17)
wahlweise als feste Fihrung oder als feste Fiihrung
mit einer ausgangsseitig gelenkigen Klappe oder als
feste Flhrung mit einem ausgangsseitig flexiblen
Element oder als antreibbare Kette ausgebildet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterfiihrung (18)
als geschlitztes Leitelement (29) ausgebildet ist und
sich bis in den Bereich einer Bodenwand (26) des
Behalters (15) erstreckt, wobei die schlitzartige Aus-
bildung des Leitelementes (29) zur schlitzartigen
Ausbildung von in Transportrichtung T bzw. Tg wei-
senden Stirnwanden (23, 24) des Behalters (15) kor-
respondiert, derart, dass ein kollisionsfreies Férdern
der Behalter (15) durch das Leitelement (29) ge-
wabhrleistet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterfiihrung (18)
als verkurztes Leitelement (31) ausgebildet ist und
das freie Ende des Leitelementes (31) oberhalb des
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10.

1.

12.

13.

Behalters (15) endet, derart, dass der Behalter (15)
kollisionsfrei unterhalb des Leitelementes (31) for-
derbar ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Forderelement
(14) zum Fordern der Behélter (15) Mittel (32) zum
Ausuben einer Relativbewegung zwischen einer Bo-
denwand (26) des Behalters (15) und dem durch Sei-
tenwande (21, 22) und Stirnwande (23, 24) gebilde-
ten Grundkdrper (25) des Behalters (15) zugeordnet
sind.

Anordnung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel (32) zum Absenken der
Bodenwand (26) des Behélters (15) relativ zum
Grundkorper (25) ausgebildet und eingerichtet ist.

Anordnung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mittel (32) zum Anheben
des Grundkdrpers (25) relativ zur Bodenwand (26)
ausgebildet und eingerichtet ist.

Verfahren zum Férdern eines aus stabférmigen Ar-
tikeln (11) der Tabak verarbeitenden Industrie gebil-
deten Produktmassenstroms (12) unter Beibehal-
tung der urspriinglichen Struktur und des urspriing-
lichen Querschnitts des zugefiihrten Produktmas-
senstroms (12), gekennzeichnet durch die Schrit-
te:

- kontinuierliches Férdern eines Produktmas-
senstroms (12) in vorzugsweise horizontaler
oder leicht geneigter Transportrichtung T bzw.
Tg auf einem ersten Forderelement (13) in der
Transportebene E,

- kontinuierliches Férdern von Behéltern (15) in
horizontaler Transportrichtung T bzw. T auf ei-
nem zweiten Forderelement (14) in der Trans-
portebene E; unterhalb des Produktmassen-
stroms (12) und mit im Wesentlichen gleicher
Forderrichtung wie der Produktmassenstrom
(12),

- Befiillen oder Entleeren der diskreten Behalter
(15) wahrend des kontinuierlichen Transports
von Behaltern (15) und Produktmassenstrom
(12) Gber einen Kanal (19), der die obere Trans-
portebene Eq mit der unteren Transportebene
Ey verbindet,

- so dass wahlweise je nach Transportrichtung
T bzw. Tg der Produktmassenstrom (12) in vor-
gebbare gleich grol3e Portionen (16) aufgeteilt
und in die diskreten Behalter (15) gefillt wird,
oder aus den Portionen (16) in den Behaltern
(15) ein kontinuierlicher Produktmassenstrom
(12) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-



14.

15.

16.
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zeichnet, dass zum Diskretisieren bzw. Portionie-
ren des kontinuierlichen Produktmassenstroms (12)
die leeren Behalter (15) wahrend der Férderung mit
dem Produktmassenstrom (12) beftllt werden, in-
dem die Behalter (15) in horizontaler Richtung ge-
fordert, dabei horizontal in den durch den Kanal (19)
von der Transportebene E in die Transportebene
E gefihrten Produktmassenstrom (12) eintauchen
und wahrenddessen befiillt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Diskretisieren bzw. Portionie-
ren des kontinuierlichen Produktmassenstroms (12)
die leeren Behalter (15) wahrend der Férderung mit
dem Produktmassenstrom (12) beftllt werden, in-
dem der kontinuierliche Produktmassenstrom (12)
durch den Kanal (19) von der Transportebene Eg
auf die zunachst angehobenen Bodenwande (26)
der sich in Transportrichtung T bewegenden Behal-
ter (15) abgelegt und mitgeférdert wird, und die Bo-
denwande (26) dann abgesenkt werden, bis sich die
Bodenwande (26) etwa in der unteren Transporte-
bene E|; befinden, wobei die Behalter (15) wahrend
des Absenkens der Bodenwéande (26) weiterhin ho-
rizontal geférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Diskretisieren bzw. Portionie-
ren des kontinuierlichen Produktmassenstroms (12)
die leeren Behalter (15) wahrend der Férderung mit
dem Produktmassenstrom (12) beftllt werden, in-
dem der kontinuierliche Produktmassenstrom (12)
durch den Kanal (19) von der Transportebene Eg
auf die sich in Transportrichtung T bewegenden Bo-
denwénde (26) in der Transportebene E|; abgelegt
und mitgenommen wird, und dann Grundkdrper (25)
der Behalter (15) angehoben werden, so dass die
Stirnwande (23, 24) des Grundkdrpers (25) in den
kontinuierlichen und auf der Bodenwand (26) liegen-
den Produktmassenstrom (12) eintauchen und die-
sen Diskretisieren bzw. Portionieren.

Behalter (15) zum Aufnehmen bzw. Abgeben von
Portionen (16) eines aus stabférmigen Artikeln (11)
der Tabak verarbeitenden Industrie gebildeten Pro-
duktmassenstroms (12), insbesondere fiir eine an-
gepasste Anordnung (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 11,gekennzeichnet durch einen aus zwei
Seitenwanden (21, 22) und zwei in Transportrich-
tung T bzw. Tr weisenden Stirnwénden (23, 24) ge-
bildeten Grundkérper (25) sowie eine Bodenwand
(26) zur Bildung eines Aufnahmeraums fiir die stab-
férmigen Artikel (11), wobei die H6he des Behalters
(15) bzw. des Aufnahmeraums im Wesentlichen der
Hohe des zu portionierenden bzw. des zu bildenden
Produktmassenstroms (12), namlich insbesondere
80-120mm, entspricht.
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Behalter nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stirnwande (23, 24) mindestens teil-
weise offen ausgebildet sind, ndmlich geschlitzt, der-
art, dass der Behalter (15) kollisionsfrei durch die
Anordnung (10) férderbar ist.

Behalter nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bodenwand (26) relativ
zum Grundkdrper (25) entlang von Fiihrungen be-
wegbar ausgebildet ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behalter (15) ver-
tikal stapelbar ausgebildet sind.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine der
Seitenwande (21, 22) mindestens teilweise transpa-
rent ausgebildet ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Stirnwan-
de (23, 24) unterschiedlich hoch ausgebildet sind
und der kirzeren Stirnwand (23 oder 24) am freien
Ende eine Leithilfe (27) zugeordnet ist.
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