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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Schragen zur
Aufnahme stabférmiger Produkte der Tabak verarbeiten-
den Industrie, umfassend einen durch eine Riickwand,
zweizumindestim Wesentlichen parallele und beabstan-
det zueinander angeordnete Seitenwéande sowie eine
Bodenwand gebildeten Schragenkdérper unter Bildung ei-
nes nach vorn und nach oben offen ausgebildeten Auf-
nahmeraumes fiur die Produkte, wobei der Schragen als
Schachtschragen ausgebildet sein kann.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Schragenent-
leereinrichtung zum automatischen Entleeren von mit
stabférmigen Produkten gefiiliten Schragen in eine Pro-
duktions- oder Verpackungsmaschine der Tabak verar-
beitenden Industrie, umfassend eine Zufiihreinrichtung
zum Zufihren mit stabférmigen Produkten gefillter
Schragen, eine Entleerstation mit einer Entleerposition
zum Uber Kopf Entleeren der Schragen, eine Abtrans-
porteinrichtung zum Abtransportieren der entleerten
Schragen sowie eine Ubergabeeinrichtung zum Trans-
portieren der Schragen innerhalb der Schragenent-
leereinrichtung wahrend eines Entleerzyklus, sowie ein
Verfahren zum automatischen Entleeren von mit stab-
férmigen Produkten gefiillten Schragen, umfassend die
Schritte Zufiihren von mit Produkten gefiiliten Schragen
mittels einer Zuflhreinrichtung, Transportieren der
Schragen von der Zufiihreinrichtung in eine Entleerposi-
tion einer Entleerstation mittels einer Ubergabeeinrich-
tung, so dass die Schragen lber Kopf in der Entleerpo-
sition stehen, tGber Kopf Entleeren der Schragen, Trans-
portieren der Leerschragen mittels der Ubergabeeinrich-
tung von der Entleerposition auf eine Abtransporteinrich-
tung, und Abtransportieren der Leerschragen mittels der
Abtransporteinrichtung.

[0003] Die beschriebenen Schragen kommen insbe-
sondere in der Tabak verarbeitenden Industrie bei der
Verarbeitung stabférmiger Produkte zum Einsatz. Ta-
bakstdcke, Zigaretten, Filterstdbe und insbesondere Fil-
terstabsegmente oder dergleichen werden in Behéltern,
den so genannten Schragen, insbesondere zum Trans-
port und zur Speicherung aufbewahrt. Dabei kdnnen die
Behalter als Standardschragen mit einem einzigen Auf-
nahmeraum fir alle Produkte oder als Schachtschragen
ausgebildet sein, in denen die Produkte in mehreren von-
einander getrennten Schéachten liegen. Zur Weiterverar-
beitung der gespeicherten Produkte werden diese an
nachgeordnete Vorrichtungen, wie z.B. Packmaschinen
oder dergleichen abgegeben oder in einen vorhandenen
Massenstrom eingeschleust.

[0004] Solche Schragen sind heutzutage Ublicherwei-
se aus Kunststoff wie beispielsweise Polystyrol (PS) oder
Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) hergestellt, da dieses
Material stabil und gleichzeitig leicht sowie kostengtinstig
ist. Derartige Schragen sind zum Beispiel im DE-Gbm.
1 882 950 beschrieben.

[0005] Eine nachgeordnete Vorrichtung, in der Schra-
gen zum Einsatz kommen, ist eine Schragenentleerein-
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richtung, mit Hilfe derer stabférmige Artikel, die aus un-
terschiedlichen Griinden in Schragen, gelagert werden,
wieder in den Produktionsprozess einflihrt werden. Dazu
sind die Schragenentleereinrichtungen mit Produktions-
maschinen zu einer Produktionsanordnung zum Ausfiih-
ren entsprechender Herstellungsverfahren, zu denen die
Zigarettenherstellung, die Filterherstellung und auch das
Verpacken derselben gehdren, kombiniert.

[0006] Bekannte Schragenentleereinrichtungen wei-
sen Ubergabeeinrichtungen zum Handhaben bzw. zum
Handling der Schragen auf, die als Schwenkmechanis-
mus ausgebildet sind. Mit dem bekannten Schwenkme-
chanismus werden samtliche Schragen, also die Voll-
schragen und die Leerschragen, wahrend des Entleer-
zyklus gehandhabt. Ein Entleerzyklus umfasst das Ab-
nehmender Vollschragen von der Zufiihreinrichtung, das
Uber Kopf Entleeren der Vollschragen in der Entleersta-
tion und das Abgeben der Leerschragen an die Abtrans-
porteinrichtung.

[0007] Solche Schragenentleereinrichtungen sind
zum Beispiel in der DE 10 2008 027 636 beschrieben.
[0008] Beiden bekannten Schragenentleereinrichtun-
gen tritt das Problem auf, dass bei bzw. nach dem Ent-
leeren stabférmige Produkte in dem Schragen verblei-
ben, obwohl der Schragen in der Schragenentleerein-
richtung vollstédndig hatte entladen werden sollen. An Bo-
den und/oder Wand des Schragens bleiben stabférmige
Produkte héangen, da sich ein elektrostatisches Feld im
Schragen gebildet hat, das die stabférmigen Produkte
am Herausfallen hindert. Ein solches elektrostatisches
Feld bildet sich aufgrund des Umstandes, dass die
Schragen aus Kunststoff, einem dielektrischen Material
hergestellt sind, durch Reibung. Reibung tritt auf der ei-
nen Seite auf, wenn die stabférmigen Produkte in den
Schragen geflllt werden, wobei sie gegen die Wande
und den Boden des Schragens reiben. Dabei laden sich
Schragenwénde bzw. -boden und stabférmige Produkte
mit unterschiedlichen Ladungen auf, was zur Bildung ei-
nes elektrostatischen Feldes flihrt, das verhindert, dass
sich die Schragen in der Entleereinrichtung vollstandig
entleeren lassen, wie eigentlich gewiinscht. Eine weitere
Aufladung erfolgt dadurch, dass die Schragen auf ihrem
Transport mit anderen Gegenstanden aus Kunststoff in
Berlihrung kommen. So sind zum Beispiel die Transport-
bander zum einen der Zufiihreinrichtung, zum anderen
der Abtransporteinrichtung Gblicherweise aus Kunststoff
hergestellt. Durch die Reibung zwischen Schragen und
Transportband entsteht wiederum elektrische Ladung.
Besonders relevanttritt eine solche Ladung bei der Uber-
gabe des Schragens von Zufiihreinrichtung zu Entleer-
station auf, wenn der Schragen mittels eines Stoppers
zwecks Ubergabe an die Entleereinrichtung angehalten
wird, wahrend das Transportband der Zufiihreinrichtung
unter dem Schragen weiterlauft. Je trockener die Umge-
bungsluftist, umso gréReristdabei die entstehende elek-
trostatische Aufladung.

[0009] Bislang wird diesem Problem Rechnung getra-
gen, in dem die Leerschragen von einer Person kontrol-
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liert und ggf. verbliebene stabférmige Produkte manuell
entfernt werden. Mit einem zunehmenden Grad an Au-
tomatisierung in der Produktion, der insbesondere zur
einer Kostensenkung fiihren soll, fehlt es im gesamten
Prozess jedoch zunehmend an Personen, die eine sol-
che Kontrollfunktion ausiiben kdnnten.

[0010] Es ist daher wiinschenswert, sicherzustellen,
dass nach Mdoglichkeit keine stabférmigen Produkte
nach dem Entleervorgang im Schragen verbleiben.
[0011] Hierzu schlagt die WO02011/090395 zwei
MaRnahmen vor, zum einen das Einblasen ionisierter
Druckluft in den Boden der Schragen zum Neutralisieren
der Ladung, zum anderen das Verwenden einer Einlage
oder eines Einsatzes aus einem leitenden Material im
Inneren des Schragen, um bereits das Auftreten elektro-
statischer Ladung im Wesentlichen zu verhindern.
[0012] Das Vorsehen einer Einrichtung zum Einblasen
ionisierter Druckluft ist konstruktiv aufwendig und mit er-
héhten Kosten verbunden. Auch das Vorsehen von Ein-
lagen oder Einsatzen ist aufwendig, da bei der Herstel-
lung der Schragen ein zusatzlicher Arbeitsschritt des Ein-
setzens der Einlage erforderlich ist, was wiederum die
Kosten erhoht. Auch besteht die Gefahr, dass sich Ein-
lage oder Einsatz vom Schragen I6sen, in die Maschinen
geraten und zu Beschadigungen fiihren.

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, einen Schragen zur Verfliigung zu stellen, dessen
vollstdndige Entleerung sichergestellt werden kann und
der gleichzeitig einfach und kostengulinstig herzustellen
ist.

[0014] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
nen Schragen der eingangs genannten Art geldst, der
zumindest teilweise aus elektrisch leitfahigem Kunststoff
gebildet ist. Durch die Verwendung von elektrisch leitfa-
higem Kunststoff als Schragenmaterial kann entstehen-
de Aufladung unmittelbar abgeleitet werden. Es ist kein
Aufbringen einer zuséatzlichen Schicht, einer Einlage
oder dergleichen erforderlich. Der Schragen kann kon-
struktiv sehr einfach hergestellt werden. Ein elektrisch
leitfahiger Kunststoffim Sinne der Erfindung ist dabei ein
Kunststoff, der - anders als Kunststoffe Uiblicherweise,
die als hervorragende Isolatoren gelten - eine elektrische
Leitfahigkeit von mindestens 10-10 S cm-! aufweist. Im
Sinne der Erfindung werden unter elektrisch leitfahigen
Kunststoffen dabei sowohl die sogenannten intrinsisch
leitfahigen Polymere verstanden, die per se eine Leitfa-
higkeit aufweisen, wie auch solche Kunststoffe, denen
durch Zusatz von Additiven eine elektrische Leitfahigkeit
verliehen wird.

[0015] Dies gelingt besonders gut, wenn der gesamte
Schragen aus elektrisch leitfahigem Kunststoff gebildet
ist. Vorteilhafterweise ist der Schragen dabei einstlickig
ausgebildet und im Spritzgussverfahren hergestellt. Auf
diese Weise wird ein sehr stabiler Schragen erhalten,
der gleichzeitig kostengunstig in der Herstellung ist. Auch
kénnen bereits vorhandene Formen zur Schragenher-
stellung weiter verwendet werden, da sich lediglich das
Material andert, wahrend die Schragenform identisch
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bleibt.

[0016] Der erfindungsgemafRe Schragen kann auch
ein Schachtschragen sein, d.h. ein Schragen, in dem die
Produkte in mehreren voneinander durch Zwischenwan-
de getrennten Schachten liegen. Vorteilhafterweise be-
stehen dabei auch die Zwischenwéande aus elektrisch
leitfahigem Kunststoff.

[0017] Eine besonders geeignete Gruppe elektrisch
leitfahiger Kunststoffe sind Polymere, die ein elektrisch
leitendes Additiv enthalten. Hierbei kdnnen anorgani-
sche Additive wie auch organische Additive zum Einsatz
kommen. Bevorzugte anorganische Additive sind Koh-
lenstofffasern, Leitfahigkeitsrull, Graphit, Edelstahl,
Kupfer, Aluminium, Silber und Eisenoxid. Die Metalle
kénnen in Form von Fasern, Pulver, Flocken oder Teil-
chen zugesetzt werden. Dabei kommt bzw. kommen
Edelstahl vorteilhafterweise in Form von Fasern, Kupfer,
Aluminium und Eisenoxid in Form von Teilchen und Sil-
ber in Form von Pulver zur Anwendung.

[0018] Besonders bevorzugt ist die Verwendung von
Kohlenstofffasern. Solche sogenannten kohlenstofffa-
serverstarkten Kunststoffe (CFK = Carbon-faserver-
starkter Kunststoff) weisen neben der gewlinschten elek-
trischen Leitfahigkeit Festigkeit und Steifigkeit auf. Da
elektrische Leitfahigkeit, Festigkeit und Steifigkeit durch
die Kohlenstofffasern verliehen werden, sind diese Ei-
genschaften abhangig von der Faserrichtung. Sie sind
in Faserrichtung deutlich hdher als senkrecht dazu. Die-
se Eigenschaft kann man sich bei der Herstellung der
Schragen zunutze machen. So ist es mdglich, beispiels-
weise durch Herstellung im Spritzgussverfahren, die Fa-
seranordnung so zu wahlen, dass eine besonders glins-
tige Ableitung der Ladung erfolgen kann, zum Beispiel
in Richtung zu den Schragenseitenwanden hin oder
senkrecht zu entlang der Schragenseitenwand. Die Aus-
richtung kann zum Beispiel in Abhangigkeit der Ableite-
lemente gewahlt werden, die die elektrische Ladung vom
Schragen an der Maschine ableiten. Auf der anderen Sei-
te lasst sich, wenn gewiinscht, auch eine chaotische An-
ordnung der Fasern erreichen, zum Beispiel durch Her-
stellung der Schragen im Pressverfahren.

[0019] Ineineranderenbevorzugten Ausfiihrungsform
ist das elektrisch leitende Additiv ein organisches elek-
trostatisch dissipatives Additiv, insbesondere ausge-
wahlt aus mindestens einer Substanz der Gruppe beste-
hend aus Polyanilinen, Polyurethanen, Polyethylendio-
xythiophenen und Polyacrylaten. Solche organischen
Additive sind besonders geeignet, da sich durch geeig-
nete Wahl der jeweiligen Verbindung Leitfahigkeiten in
einem breiten Spektrum realisieren lassen. Auch sind
solche Additive mit anderen Additiven mischbar, um wei-
tere Eigenschaften der Schragen einzustellen.

[0020] In noch einer anderen bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist der elektrisch leitfahige Kunststoff ein in-
trinsisch leitfahiges Polymer, insbesondere ein dotiertes
intrinsisch leitfahiges Polymer. Unter den intrinsisch leit-
fahigen Polymeren sind insbesondere das cis-Polyacte-
tylen (cis-PA), das trans-Polyacetylen (trans-PA), Po-
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ly(paraphenylen) (PPP), Polythiophen, Polypyrrol, Po-
ly(para-phenylen-vinylen) (PPV) und Polyanilin (PANI)
zu nennen. Besonders bevorzugt, weil eine um mehrere
Zehnerpotenzen hohere Leitfahigkeit aufweisend, sind
solche Polymere, die dotiert sind, d.h. in die eine geringe
Menge Fremdatome eingebaut sind.

[0021] Der erfindungsgemale leitfahige Kunststoff-
schragen weist eine stark reduzierte Haftung der Artikel
an dessen Innenwanden auf. Dies wirkt sich vorteilhaft
auf die Full- und die Entleervorgénge aus, jedoch kdnnte
sich dies moglicherweise nachteilig hinsichtlich eines si-
cheren Transports der mit stabférmigen Artikeln gefillten
aufrecht stehenden Schragen, insbesondere bei Be-
schleunigungs- und/oder Verzégerungsvorgangen aus-
wirken.

[0022] Ineiner Weiterbildung des erfindungsgemalen
Schragen ist deshalb vorgesehen, dass die Riickwand
des Schragens auf ihrer Inneseite um wenigstens 1 Grad
aus der Senkrechten gegeniiber der senkrechten Au-
Renseite geneigt ist, wobei die Wandstarke der Riick-
wand von oben nach unten zur Bodenwand zunimmt.
[0023] Aufgrund dersichzuroffenen Oberseite hinver-
jungenden Rickwand ergeben sich zudem Vorteile bei
der Herstellung des Kunststoffschragens, es ist hiermit
namlich eine sogenannte Entformungsschrage geschaf-
fen.

[0024] Ineiner Weiterbildung des erfindungsgemalen
Schragens ist weiterhin vorgesehen, dass die Boden-
wand des Schragens aufiihrer Innenseite um wenigstens
1 Grad aus der Waagerechten gegenilber der waage-
rechten Aulenseite geneigt ist, wobei die Wandstarke
der Bodenwand von vorn nach hinten zur Riickwand ab-
nimmt.

[0025] Vorzugsweise sind die Innenseiten der Riick-
wand und der Bodenwand um etwa denselben Winkel-
betrag geneigt, so dass der eingeschlossene Winkel et-
wa 90 Grad betragt.

[0026] Durch die vorbeschriebenen Weiterbildungen
ist nunmehr ein sicherer Transport der Artikel in aufrecht
stehenden Schragen mdglich, ohne dass die Fordermit-
tel, insbesondere fiir den Transport von Vollschragen wie
Ublich in Schragenfiilleinrichtungen und Schragenent-
leereinrichtungen geneigt ausgefiihrt sind. Um ein siche-
res Flllen oder Entleeren der Schragen in den Schra-
genfilleinrichtungen bzw. in den Schragenentleerein-
richtungen zu gewahrleisten werden die Schragen zum
Fillen bzw. zum Entleeren mittels einer Schwenkvorrich-
tung derart geneigt, dass die Innenseite der Riickwand
des Schragens in derselben, vorzugsweise vertikalen
Ebene liegt, wie die vorgeordnete oder nachgeordnete
Rickwand des Zwischen- oder Pufferspeichers der
Schragenftlleinrichtung bzw. der Schragenentleerein-
richtung.

[0027] Die Aufgabe wird auch durch eine Schragen-
entleereinrichtung der eingangs genannten Art geldst,
bei der an zumindest einer Einrichtung, ausgewahlt aus
Zufuhreinrichtung, Entleerstation, Abtransporteinrich-
tung und Ubergabeeinrichtung, zumindest ein ladungs-
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abfiihrendes Element vorgesehen ist, das ausgebildet
und eingerichtet ist, um einen Kontakt zwischen dem
Schragen und dem geerdeten Maschinengrundgestell
herzustellen.

[0028] Wie vorstehend ausgefiihrt ist es sehr vorteil-
haft, wenn die Schragen aus elektrisch leitfahigem
Kunststoff bestehen, da somit eine Ableitung der durch
Reibung entstehenden Ladung mdglich ist. Um den ge-
wiinschten Effekt zu erzielen ist es erforderlich, dass die
Ladung aus dem Schragen abgeleitet wird. Ubliche Ma-
schinen und Einrichtungen in der tabakverarbeitenden
Industrie weisen ein Maschinengrundgestell auf, an dem
die einzelnen Komponenten und Teile angebracht sind.
Dieses Maschinengrundgestell ist stets geerdet. Es ist
daher bestens geeignet, die entstandene Ladung abzu-
leiten. Dazu ist es erforderlich, eine leitende Verbindung
zwischen den mit Ladung behafteten Schragen und dem
Maschinengrundgestell herzustellen. Erfindungsgeman
wird diese durch mindestens ein ladungsabflihrendes
Element vorgesehen, das entweder an der Zufiihrein-
richtung, an der Entleerstation, an der Abtransportein-
richtung oder an der Ubergabeeinrichtung angebracht
ist. Das ladungsabfiihrende Element bzw. die ladungs-
abfuhrenden Elemente kdnnen insbesondere als Kon-
taktflachen aus Metall ausgebildet sein. Dabei als Metalle
Silber, Kupfer und Eisen, die gute elektrische Leiter sind,
besonders geeignet.

[0029] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Schragenentleereinrichtung weist deren Ubergabeein-
richtung einen eine auf 180° begrenzte Schwenkbewe-
gung ausfihrenden Schwenkmechanismus mit einer um
eine ortsfeste Schwenkachse S schwenkbaren
Schwenkkassette, die zum Fixieren, Schwenken und
Freigeben der Schragen ausgebildet und eingerichtet ist,
auf, wobei die Schwenkachse das ladungsabfiihrende
Element ist. Eine besonders gute Ableitung ist gewahr-
leistet, wenn der Schwenkmechanismus zuséatzlich mit
einem Kupfergeflecht versehen ist. Da die Schwenkbe-
wegung der Kassette auf 180° beschrankt ist, sind Pro-
bleme durch ein etwaiges Verdrehen des Geflechtes
ausgeschlossen.

[0030] Besonders vorteilhaftist es, wennim gesamten
Prozess moglichst wenig elektrostatische Aufladung ge-
neriert wird. Gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsform
ist es daher vorgesehen, dass Zuflihreinrichtung
und/oder Abtransporteinrichtung als Férderband ausge-
bildet ist bzw. sind, wobei das Forderband aus einem
elektrisch leitfahigen Kunststoff besteht. Auf diese Weise
wird bereits die Aufladung, die durch die Reibung zwi-
schen Schragen und Férderband entsteht, weitestge-
hend vermieden.

[0031] SchlieRlich wird die Aufgabe auch durch ein
Verfahren der eingangs genannten Art geldst, bei dem
als Schragen die Schragen der vorliegenden Erfindung
zum Einsatz kommen und bei dem in mindestens einem
der Verfahrensschritte eine Ladungsabfiihrung erfolgt.
Mit einem solchen Verfahren wird die statische Aufla-
dung in den Schragen so weit reduziert, dass ein Han-
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genbleiben von stabférmigen Produkten inden Schragen
nach dem Entleervorgang im Wesentlichen ausge-
schlossen sein sollte. Das Verfahren ist besonders ef-
fektiv und gleichzeitig einfach, da keine aufwendigen zu-
satzlichen Vorrichtungen zum Beispiel zur Deionisierung
vorgesehen werden missen.

[0032] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Ausgestaltungen ergeben sich aus den
Unteranspriichen und der Beschreibung. Eine beson-
ders bevorzugte Ausfiihrungsform sowie das Verfahren-
sprinzip werden anhand der beigefligten Zeichnung na-
her erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemalen als Schachtschragen ausge-
bildeten Schragens,

Fig. 2  eine Ausflihrungsform des in Fig. 1 gezeigten
Schragens mit Veranschaulichung der Ausrich-
tung der Kohlenstofffasern parallel zur Langs-
richtung der Schragenwand,

Fig. 3  eine weitere Ausfiihrungsform des in Fig. 1 ge-
zeigten Schragens mit Veranschaulichung der
Ausrichtung der Kohlenstofffasern parallel zur
Langsrichtung des Schragenbodens,

Fig. 4 eine Seitenansicht der erfindungsgemaRen
Entleereinrichtung mit einem auf der Zuflihrein-
richtung befindlichen Schragen in der Abholpo-
sition,

Fig. 5 die Entleereinrichtung gemaf Figur 4 mit dem
in eine Kassette aufgenommenen Schragen
wahrend der vertikalen Aufwartsbewegung und
Fig. 6  die Entleereinrichtung gemaf Figur 4 mit einer
in die Entleerposition geschwenkten Kassette.

[0033] Der in den Figuren 1 bis 3 beispielhaft darge-
stellte Schragen kommt in der Tabak verarbeitenden In-
dustrie insbesondere zum Transport und zur Speiche-
rung von stabférmigen Produkten wie Zigaretten, Filter-
stédben oder dergleichen. zum Einsatz. Die inden Figuren
4 bis 6 beispielhaft dargestellte Entleereinrichtung dient
zum aufeinander folgenden Entleeren von mit stabférmi-
gen Produkten gefiiliten Behéaltern in ein Entleermagazin
oder dergleichen. Es wird jedoch drauf hingewiesen,
dass die im Folgenden beschriebenen Merkmale und
Merkmalskombinationen auch in anderen als den ge-
zeigten Kombinationen realisiert sein kdnnen.

[0034] DieFiguren 1 bis 3 zeigen einen Schachtschra-
gen 1, der zur Bildung eines Schragenkdrpers 2 zwei
Seitenwande 3 und 4, eine Bodenwand 5 und eine Riick-
wand 6 aufweist. Die Seitenwéande 3, 4 sind im Wesent-
lichen parallel beabstandet angeordnet (kdnnen u.U. aus
den Figuren nicht ersichtlich Entformungsschragen auf-
weisen) und begrenzen einen durch den Schragenkdrper
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2 definierten Aufnahmeraum 7 seitlich. Die Bodenwand
5 begrenzt den Aufnahmeraum 7 nach unten. Ublicher-
weise sind die Schachtschragen 1 nach vorn und oben
offen ausgebildet. Selbstverstandlich kénnen auch Vor-
derwande und Deckelemente vorgesehen sein. Der
Schragenkérper 2 kann einteilig oder mehrteilig ausge-
bildet sein. Der Aufnahmeraum 7 selbst ist unterteilbar.
Vorzugsweise sind mehrere Schachtwande 8 zur Unter-
teilung des Aufnahmeraums 7 in mehrere Schachte 9 mit
dem Schragenkorper 2 I6sbar oder fest verbunden. Die
Schachtwénde 8 kénnen auch integral mit dem Schra-
genkdrper 2 ausgebildet sein. Die Schachtwande 8 ver-
laufen parallel und beabstandet zueinander bzw. zu den
Seitenwéanden 3, 4.

[0035] DerSchragen 1kannauchohne Schachtwande
8 als Standardschragen ausgebildet sein.

[0036] Der Schragen ist aus elektrisch leitfahigem
Kunststoff hergestellt. Dabei kann es sich sowohl um ein
sogenanntes intrinsisch leitfahiges Polymere handeln,
das per se eine Leitfahigkeit aufweist, wie auch um einen
Kunststoff, dem durch Zusatz von Additiven eine elektri-
sche Leitfahigkeit verliehen wird.

[0037] Der in den Figuren 2 und 3 gezeigte Schragen
ist aus einem Kunststoff unter Zusatz von Additiven her-
gestellt. Als Additiv sind dabei Fasern eines anorgani-
schen Stoffes enthalten. Solche Fasern kdnnen insbe-
sondere Edelstahifasern oder Kohlenstofffasern sein.
Dabei ist die Leitfahigkeitin Faserrichtung wesentlich ho-
her als senkrecht dazu. Bei dem in Fig. 2 gezeigten
Schragen sind die Fasern im Wesentlich parallel zur
Langsausdehnung der Schragenseiten- und -trennwan-
de 3, 8 ausgebildet. Beidem in Fig. 3 gezeigten Schragen
verlaufen die Fasernim Wesentlichen parallel zur Langs-
ausdehnung des Schragenbodens 5.

[0038] Die inden Figuren 4 bis 6 gezeigte Entleerein-
richtung 10 umfasst eine Zufiihreinrichtung 11, eine Ab-
transporteinrichtung 12, eine Entleerstation 32 sowie ei-
ne Ubergabeeinrichtung 13. Die Zufiihreinrichtung 11
dient zum Zuflihren und Bevorraten mit Produkten ge-
fullter (voller) Schragen 14 aus elektrisch leitfahigem Ma-
terial. Die ZufUhreinrichtung 11 ist oberhalb der Abtrans-
porteinrichtung 12 angeordnet und verlauft ebenso wie
die Abtransporteinrichtung 12 im Wesentlichen horizon-
tal. Im Wesentlichen horizontal beinhaltet ausdricklich
auch eine leichte Neigung mit einem Winkel gréRer 0°
und kleiner 5° in Bezug auf eine horizontal aufgespannte
Ebene, derart, dass die Zuflihreinrichtung 11 in Richtung
der Ubergabeeinrichtung 13 leicht abfallt, so dass die
Behalter 14 in Bezug auf eine vertikale Ausrichtung um
den entsprechenden Winkel a. geneigt auf der Zuflihrein-
richtung 11 stehen. Vorzugsweise ist eine Neigung von
3° aus der Vertikalen ausgewahlt. Dadurch liegen die
Produkte innerhalb des Schragens 14 sicher an der
Ruckwand 6 des Schragens 14 an. Die Abtransportein-
richtung 12 dient zum Abtransportieren der entleerten
Schragen 16. Mittels der Ubergabeeinrichtung 13 sind
die vollen Schragen 14 von einer Abholposition 17 inden
Bereich eines Entleermagazins 18 und zurick in eine
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Abgabeposition 19 transportierbar. Das Entleermagazin
18 kann Bestandteil der Entleerstation 32 oder als sepa-
rates Teil unter der Entleerposition angeordnet sein. Im
Bereich der Abholposition 17 befindet sich ein Stopper
15, der den Schragen in der Abholposition 17 halt, bis er
von der Ubergabeeinrichtung aufgenommen ist. Wéh-
renddessen lauft die Zufihreinrichtung 11 unterhalb des
Schragens 14 weiter, wodurch sich in herkémmlichen
Vorrichtungen elektrostatische Ladung im Schragen auf-
baut. Zur Verhinderung einer solchen elektrostatischen
Aufladungistdie Zufihreinrichtung 11 als Transportband
ausgebildet, wobei das Transportband aus einem leitfa-
higen Kunststoff besteht.

[0039] Die Ubergabeeinrichtung 13 umfasst eine Kas-
sette 21, die vertikal auf und ab bewegbar und schwenk-
bar ausgebildet ist. Die Vertikal- und Schwenkbewegun-
gen sind direkt oder indirekt durch die Kassette 21 aus-
fihrbar. Des Weiteren ist die Kassette 21 zum Halten
eines Schragens 14, 16 wahrend des gesamten Entleer-
vorgangs ausgebildet und eingerichtet. Das bedeutet,
dass die Kassette Einrichtungen zum Halten und/oder
Greifen der Schragen 14, 16 aufweist, mittels der die
Schragen 14, 16 in einer definierten Position, die auch
geneigt zur Vertikalen sein kann, innerhalb der Kassette
21 fixiert sind. Bevorzugt sind pneumatische Greifele-
mente vorgesehen. Das Halten der Schragen 14, 16
selbst kann z.B. durch metallische Federelemente oder
dergleichen realisiert sein. Selbstversténdlich sind auch
alle anderen Ublichen Halte- und/oder Greifmechanis-
men einsetzbar, welche aus leitfahigem Material beste-
hen. Zum Aufnehmen bzw. Abholen der vollen Schragen
14 von der Zufuihreinrichtung 11 ist der Kassette 21 op-
tional ein Abholelement 22 zugeordnet. Das Abholele-
ment 22 ist des Weiteren dafiir eingerichtet und ausge-
bildet, den vollen Schragen 14 innerhalb der Kassette 21
zu positionieren, so dass dieser in der "Mitte-Produkt"-
Position fixierbar ist. Die auch unter dem Begriff "Kon-
stante Kante" bekannte "Mitte-Produkt"-Position ist fur
eine Handhabung verschiedener Produktlangen im Zuge
einer Formatumstellung vorteilhaft. Das Abholelement
22 kann weiterhin auch ein (nicht dargestelltes) Abschie-
belement aufweisen, mittels der das AusstoRen des ent-
leerten Schragens 16 aus der Kassette 21 unterstiitzt
wird. Das Abschiebelement kann auch als separate Ein-
richtung vorgesehen sein.

[0040] Zur Auslibung der vertikalen Bewegungen von
der Abholposition 17 in die Ubergabeposition 20 im Be-
reich der Schwenkeinrichtung 27 und zuriick in die Ab-
gabeposition 19 weist die Entleereinrichtung 10 bevor-
zugt eine Lifteinrichtung 23 als Bestandteil der Uberga-
beeinrichtung 13 auf. Die Lifteinrichtung 23 umfasst ver-
tikal verlaufende Fihrungsschienen 24 oder derglei-
chen, auf denen bzw. in denen eine Liftgabel 25 oder
dergleichen gefiihrt ist sowie eine Antriebseinheit 26.
Des Weiteren umfasst die Ubergabeeinrichtung 13 eine
Schwenkeinrichtung 27. Die Schwenkeinrichtung 27 ist
zwischen der Ubergabeposition 20 und der Entleerposi-
tion angeordnet und zur Ausfiihrung einer Uber-Kopf-
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Schwenkbewegung der den vollen Schragen 14 halten-
den Kassette 21 Uiber das Entleermagazin 18 sowie der
den dann entleerten Schragen 16 haltenden Kassette 21
zurlck eingerichtet und ausgebildet. Die Schwenkein-
richtung 27 ist am oberen Ende der Flihrungsschienen
24 angeordnet und bildet einen Schwenkkopf. Die
Schwenkeinrichtung 27 weist eine Rastvorrichtung 28
und eine drehbare und ortsfeste Welle 29 auf, wobei die
Rastvorrichtung 28 anderWelle 29 gelagertist. Die Welle
29 selbst ist an einem Rahmen oder dergleichen ortsfest
aber drehbar gelagert. Die Welle 29 bildet zusammen
mit der Kassette 21 das ladungsabfiihrende Element, mit
Hilfe dessen die im Schragen vorhandene Ladung Gber
das Grundgestell 33 der Entleereinrichtung 10 abgeleitet
werden kann. Zusatzlich kann im Bereich der Welle 29
noch ein Kupfergeflecht (nicht gezeigt) vorgesehen sein,
das die Ladungsableitung unterstitzt.

[0041] Die Rastvorrichtung 28 umfasst mehrere (nicht
dargestellte) Rastbolzen auf, die z.B. mittels (ebenfalls
nicht dargestellten) Pneumatikzylindern oder derglei-
chen betatigbar sind. Das bedeutet, dass die beweglich
gelagerten Rastbolzen aus einer zurtickgezogenen War-
teposition, in der die Kassette 21 bei der Ubergabe von
der Lifteinrichtung 23 an die Schwenkeinrichtung 27 und
zurlick ein- oder auskoppelbar ist, in eine Rastposition,
in der die Kassette 21 fest mit der Schwenkeinrichtung
27 verbundenist, und zuriick bewegbar sind. Mit anderen
Worten ist die Kassette 21 von der Lifteinrichtung 23 18s-
bar und mit der Schwenkeinrichtung 27 verbindbar und
umgekehrt. Selbstverstandlich kann die Verriegelung der
Kassette 21 an der Schwenkeinrichtung 27 und die ent-
sprechende Entriegelung auch aufandere tbliche Weise
erfolgen, sofern die leitfdhige Verbindung zwischen
Schwenkeinrichtung 27, Kassette 21 und Schragen 14
hergestellt ist. Der Abstand zwischen der Drehachse D
der Welle 29 und der mittels der Rastvorrichtung 28 an
der Welle 29 drehbar bzw. schwenkbar gelagerten Kas-
sette 21 ist gering ausgebildet. Das bedeutet, dass die
Rastvorrichtung 28 in Bezug auf die Bauform sehr kurz
ausgebildetist, so dass die Kassette 21 bei der Schwenk-
bewegung eine sehr enge Hullkurve mit einem kleinen
Radius beschreibt. |dealerweise ist die Kassette 21 in
unmittelbarer Nahe zur Welle 29 bzw. direkt an dieser
angeordnet. Ein Antrieb 30 zur Ausfiihrung der Schwenk-
bewegung ist der Ubergabeeinrichtung 13 zugeordnet
und in Verlangerung der Welle 29 angeordnet.

[0042] Die Abholposition 17 fur die vollen Schragen 14
und die Abgabeposition 19 fir die entleerten Behalter 16
kénnen an unterschiedlichen Positionen liegen. Vor-
zugsweise entspricht die Abholposition 17 aber der Ab-
gabeposition 19. Dadurch kann das Abholen eines vollen
Schragens 14 von der Zufiihreinrichtung 11 in die Kas-
sette 21 und das Abgeben eines entleerten Behalters 16
aus der Kassette 21 gleichzeitig stattfinden. Dabei liegen
in der bevorzugten Ausfiihrungsform sowohl die Abhol-
position 17 als auch die Abgabeposition 19 auf demsel-
ben Niveau, ndmlich auf der Hohe der Zuflihreinrichtung
11. Um die aus der Kassette 21 abgeschobenen bzw.
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ausgestolRenen entleerten Schragen 16 in den Bereich
der Abtransporteinrichtung 12 zu transportieren, ist im
Bereich der unteren Abtransporteinrichtung 12 eine Lift-
einrichtung 31 angeordnet. Die Lifteinrichtung 31 zum
Transport der entleerten Behalter 16 von der Abgabepo-
sition 19 auf die Abtransporteinrichtung ist separat zur
Lifteinrichtung 23 zum Transport der vollen Schragen 14
von der Abholposition 17 in die Entleerposition und zu-
rick in die Abgabeposition 19 ausgebildet. Es ist jedoch
auch mdglich, fir den gesamten Transport der Schragen
14, 16 eine einzige Lifteinrichtung vorzusehen.

[0043] Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip an-
hand der Figuren 4 bis 6 naher beschrieben, wobei die
Beschreibung nur eine besonders bevorzugte Variante
darstellt und andere Verfahrensablaufe selbstverstéand-
lich auch in den Schutzbereich der Anspriiche fallen:
[0044] Mindestens ein voller Schragen 14, vorzugs-
weise jedoch mehrere volle Schragen 14 sind auf der
Zufuhreinrichtung 11 angeordnet bzw. bevorratet. Die
Schragen 14 stehen mit einer Schmalseite auf der leicht
in Richtung der Ubergabeeinrichtung 13 abfallenden Zu-
fuhreinrichtung 11, so dass die Schragen 14 um den Win-
kel a. zur Vertikalen geneigt in Richtung der Ubergabe-
einrichtung 13 in die Abholposition 17 transportiert wer-
den. Die Schragen 14 kénnen selbstverstandlich auch
ohne Neigung transportiert werden. Jeweils ein voller
Schragen 14 wird aus der Abholposition 17 in die Ent-
leerposition im Bereich des Entleermagazins 18 trans-
portiert. Der Transport erfolgt vorzugsweise dadurch,
dass der volle Schragen 14 durch das Abholelement 22
in die Kassette 21 gezogen und dort positioniert wird.
Nachdem der Schragen 14 in der Kassette 21 fixiert wor-
den ist, wird entweder der Schragen 14 selbst oder die
Kassette 21 um einen Winkel zur Vertikalen geschwenkt,
dergroReristals der Winkel a.. Mit dieser Gesamtneigung
um den Winkel B zur Vertikalen wird die Kassette 21 mit
dem Schragen 14 mittels der Lifteinrichtung 23 vertikal
nach oben in den Bereich des Entleermagazins 18 be-
wegt.

[0045] Im Bereich der Ubergabeposition 20 wird die
Kassette 21 von der Lifteinrichtung 23 geldst und mit der
Schwenkeinrichtung 27 verbunden. Dazu werden Rast-
bolzen der Rastvorrichtung 28 aus einer Warteposition
in die Rastposition bewegt, so dass die Kassette 21 fest
mit der Welle 29 der Schwenkeinrichtung 27 verbunden
ist. Die Welle 29 ist gleichzeitig mit dem Maschinen-
grundgestell 33 verbunden, so dass eine Ladungsablei-
tung eventuell in dem Schragen 14 vorhandener elektro-
statischer Aufladung erfolgt. Durch eine Drehung der
Welle 29 fiihrt die Schwenkeinrichtung 27 eine Schwenk-
bewegung aus, so dass der Schragen 14 tiber-Kopf Giber
dem Entleermagazin 18 steht. Das SchlieRelement des
Schragens 14 wird gedffnet, so dass die Produkte nach
unten aus dem Behélter 14 in das Entleermagazin 18
fallen. Da die elektrostatische Ladung kurz zuvor Uber
die Welle 29 und das Maschinengrundgestell 33 abge-
leitet wird, besteht keine Anziehung mehr zwischen Pro-
dukten und Schragen 14, so dass der Schragen 14 voll-
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sténdig entleert wird und keine Produkte am Boden 5
oderanden Wanden 3, 4, 6 des Schragen zuriickbleiben.
Nach dem vollstdndigen Entleeren des Schragens 14
schwenkt die Kassette 21 mit dem entleerten Schragen
16 zuriick. Die Kassette 21 mit dem entleerten Schragen
16 wird von der Schwenkeinrichtung 27 gel6st und wie-
der mit der Lifteinrichtung 23 verbunden. Die Lifteinrich-
tung 23 transportiert den entleerten Schragen 16 nach
unten in die Abgabeposition 19. Wahrend des gesamten
Entleervorgangs von der Abholposition 17 in den Bereich
des Entleermagazins 18 und zurick in die Abgabeposi-
tion 19 wird der Schragen 14, 16 in der auf und ab be-
wegbaren und schwenkbaren Kassette 21 gehalten.
[0046] Sobald sich die Kassette 21 nach dem Entlee-
ren eines Schragens 14, 16 wieder in der Abgabeposition
19 befindet, die der Abholposition 17 entspricht, wird ein
neuer voller Schragen 14 von der Zufiihreinrichtung 11
abgeholt und in der Kassette 21 positioniert, wahrend
gleichzeitig der in der Kassette 21 befindliche entleerte
Schragen 16 aus der Kassette 21 geschoben oder ge-
stoRen wird. Das Ausschieben bzw. AusstoRen kann
durch den vollen Schragen 14 und/oder durch ein Ab-
schiebelement erfolgen. Der entleerte Schragen 16 wird
aus der Kassette 21 aufdie Lifteinrichtung 31 geschoben,
mittels der der entleerte Schragen 16 vom Niveau der
Zufuhreinrichtung 11 nach unten in den Bereich der Ab-
transporteinrichtung 12 transportiert und an diese abge-
geben wird.

[0047] Wie bereits erwahnt, sind nicht alle fiir das be-
vorzugte Ausfiihren des Verfahrens genannten Schritte
notwendig. Entscheidend fir ein einfaches und zuverlas-
siges Verfahren ist es, dass der Schragen 14, 16 wah-
rend des gesamten Entleervorgangs, also wahrend des
Transports und des Entleerens, permanent in der Kas-
sette 21 gehalten wird. AulRerdem ist es fir ein vollstan-
diges Entleeren erforderlich, dass eine Ableitung der im
Prozess am Schragen 14, 16 entstandenen elektrostati-
schen Ladung erfolgt.

Patentanspriiche

1. Schragen (1) zur Aufnahme stabférmiger Produkte
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend ei-
nen durch eine Rickwand (6), zwei zumindest im
Wesentlichen parallele und beabstandet zueinander
angeordnete Seitenwande (3, 4) sowie eine Boden-
wand (5) gebildeten Schragenkérper (2) unter Bil-
dung eines nach vorn und nach oben offen ausge-
bildeten Aufnahmeraumes (7) fir die Produkte, wo-
bei der Schragen (1) als Schachtschragen ausgebil-
det sein kann, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schragen (1) zumindest teilweise aus elektrisch leit-
fahigem Kunststoff gebildet ist.

2. Schragen (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gesamte Schragen (1) aus elek-
trisch leitfahigem Kunststoff gebildet ist.
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Schragen (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass er einstlickig ausgebildet und
im Spritzgussverfahren hergestellt ist.

Schragen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der elektrisch leit-
fahige Kunststoff ein ein elektrisch leitendes Additiv
enthaltendes Polymer ist.

Schragen (1) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das elektrisch leitende Additiv ein
anorganisches Additiv, insbesondere ausgewahlt
aus mindestens einer Substanz der Gruppe beste-
hend aus Kohlenstofffasern, Edelstahlfasern, Leitfa-
higkeitsrul®, Kupfer, Aluminium und Graphit, ist, wo-
bei Kohlenstofffasern besonders bevorzugt sind.

Schragen (1) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das elektrisch leitende Additiv ein
organisches elektrostatisch dissipatives Additiv, ins-
besondere ausgewahlt aus mindestens einer Sub-
stanz der Gruppe bestehend aus Polyanilinen, Po-
lyurethanen, Polyethylendioxythiophenen und Poly-
acrylaten.

Schragen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der elektrisch leit-
fahige Kunststoff ein intrinsisch leitfahiges Polymer,
insbesondere ein dotiertes intrinsisch leitfahiges Po-
lymer, ist.

Schragen (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Riickwand (6)
des Schragens (1) auf ihrer Innenseite um wenigs-
tens 1 Grad aus der Senkrechten gegeniber der
senkrechten Aulenseite geneigt ist, wobei die
Wandstarke der Riickwand (6) von oben nach unten
zur Bodenwand (5) zunimmt und/oder dass die Bo-
denwand (5) des Schragens (1) auf ihrer Innenseite
um wenigstens 1 Grad aus der Waagerechten ge-
geniber der waagerechten AulRenseite geneigt ist,
wobei die Wandstéarke der Bodenwand (5) von vorn
nach hinten zur Riickwand (6) abnimmt.

Schragenentleereinrichtung (10) zum automati-
schen Entleeren von mit stabférmigen Produkten ge-
fullten Schragen (1, 14), nach einem der Anspriiche
1 bis 7, in eine Produktions- oder Verpackungsma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, umfas-
send

eine Zuflhreinrichtung (11) zum Zufiihren mit stab-
férmigen Produkten gefillter Schragen (14),

eine Entleerstation (32) mit einer Entleerposition
zum Uber Kopf Entleeren der Schragen (14),

eine Abtransporteinrichtung (12) zum Abtransportie-
ren der entleerten Schragen (16) sowie

eine Ubergabeeinrichtung (13) zum Transportieren
der Schragen (14, 16) innerhalb der Schragenent-
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10.

1.

12.

leereinrichtung (10) wahrend eines Entleerzyklus,
dadurch gekennzeichnet, dass an zumindest ei-
ner Einrichtung, ausgewahlt aus Zufiihreinrichtung
(11), Entleerstation (32), Abtransporteinrichtung
(12) und Ubergabeeinrichtung (13), zumindest ein
ladungsabfiihrendes Element vorgesehen ist, das
ausgebildet und eingerichtet ist, um einen Kontakt
zwischen dem Schragen (1) und dem geerdeten Ma-
schinengrundgestell (33) herzustellen.

Schragenentleereinrichtung (10) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabeein-
richtung (13) einen eine auf 180° begrenzte
Schwenkbewegung ausfiihrenden Schwenkmecha-
nismus mit einer um eine ortsfeste Schwenkachse
S schwenkbaren Schwenkkassette (21), die zum Fi-
xieren, Schwenken und Freigeben der Schragen
(14, 16) ausgebildet und eingerichtet ist aufweist,
wobei die Schwenkachse S das ladungsabfiihrende
Element ist.

Schragenentleereinrichtung (10) nach Anspruch 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine von Zufthreinrichtung (11) und Abtrans-
porteinrichtung (12) als Férderband ausgebildet ist,
wobei das Férderband aus einem elektrisch leitfahi-
gen Kunststoff besteht.

Verfahren zum automatischen Entleeren von mit
stabférmigen Produkten gefillten Schragen (14),
umfassend die Schritte

- Zufiihren von mit Produkten gefiillten Schra-
gen (14) mittels einer Zufuihreinrichtung (11),

- Transportieren der Schragen (14) von der Zu-
fuhreinrichtung (11) in eine Entleerposition einer
Entleerstation (32) mittels einer Ubergabeein-
richtung (13), so dass die Schragen tber Kopf
in der Entleerposition stehen,lUber Kopf Entlee-
ren der Schragen,

- Transportieren der Leerschragen (16) mittels
der Ubergabeeinrichtung (13) von der Entleer-
station (32) auf eine Abtransporteinrichtung
(12), und

- Abtransportieren der Leerschragen (16) mittels
der Abtransporteinrichtung (12), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schragen (14, 16)
Schragen nach einem der Anspriiche 1 bis 7
sind und dass in mindestens einem der Verfah-
rensschritte eine Ladungsabfiihrung erfolgt.

Claims

1.

Tray (1) for receiving rod-shaped articles of the to-
bacco-processing industry, comprising a tray body
(2) formed by a rear wall (6), two side walls (3, 4)
arranged at least substantially parallel and spaced-
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apart from each other and a bottom wall (5) providing
a receiving space (7) for the products which is de-
signed to be open to the front and above, wherein
the tray (1) may be designed as a shaft tray, char-
acterised in that the tray (1) is at least partially con-
structed of electrically conductive plastic material.

Tray (1) according to claim 1, characterised in that
the entire tray (1) is constructed of electrically con-
ductive plastic material.

Tray (1) according to claim 1 or 2, characterised in
that it is constructed in one piece and is manufac-
tured by injection moulding.

Tray (1) according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the electrically conductive plastic
material is a polymer containing an electrically con-
ductive additive.

Tray (1) according to claim 4, characterised in that
the electrically conductive additive is an inorganic
additive, selected in particular from at least one sub-
stance of the group comprising carbon fibres, stain-
less steel fibres, conductive carbon black, copper,
aluminium and graphite, wherein carbon fibres are
particularly preferred.

Tray (1) according to claim 4, characterised in that
the electrically conductive additive is an organic elec-
trostatically dissipative additive, selected in particu-
lar from at least one substance of the group com-
prising polyanilines, polyurethanes, polyethylene di-
oxythiophenes and polyacrylates.

Tray (1) according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the electrically conductive plastic
material is an intrinsically conductive polymer, in par-
ticular a doped intrinsically conductive polymer.

Tray (1) according to any one of claims 1 to 7, char-
acterised in that the rear wall (6) of the tray (1) is
inclined on its inside by at least 1 degree from the
perpendicular with respect to the vertical outer side,
wherein the wall thickness of the rear wall (6) in-
creases from top to bottom towards the bottom wall
(5) and/or that the bottom wall (5) of the tray (1) is
inclined on its inside by at least 1 degree from the
horizontal with respect to the horizontal outer side,
wherein the wall thickness of the bottom wall (5) de-
creases from front to rear towards the back wall (6).

Tray discharging device (10) for automatically dis-
charging trays (1, 14) filled with rod-shaped articles,
in particular according to any one of claims 1 to 7,
into a production or packaging machine of the tobac-
co-processing industry, comprising

a feed device (11) for feeding in trays (14) filled with
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10.

1.

12.

rod-shaped articles,

a discharge station (32) with a discharge position for
overhead emptying of the trays (14),

aremoval device (12) for transporting away the emp-
tied trays (16) and

a transfer unit (13) for transporting the trays (14, 16)
within the tray discharging device (10) during a dis-
charge cycle,

characterised in that on at least one device, select-
ed from feed device (11), discharge station (32), re-
moval device (12) and transfer unit (13), at least one
charge discharging element is provided, which is
configured and adapted to establish a contact be-
tween the tray (1) and the earthed machine base
frame (33).

Tray discharging device (10) according to claim 9,
characterised in that the transfer device (13) has
a pivoting mechanism executing a pivoting move-
ment limited to 180° with a pivot cassette (21) pivot-
able about a fixed pivot axis S which is configured
and adapted for fixing, pivoting and releasing the
trays (14, 16), wherein the pivot axis S is the charge
discharging element.

Tray discharging device (10), according to claim 9
or 10, characterised in that at least one of a feed
device (11) and removal device (12) is configured
as a conveyor belt, wherein the conveyor belt con-
sists of an electrically conductive plastic material.

Method for automatically discharging trays (14) filled
with rod-shaped articles, comprising the steps

- feeding in trays (14) filled with rod-shaped ar-
ticles by means of a feed device (11),

- transporting the trays (14) from the feed device
(11) into a discharge position of a discharge sta-
tion (32) by means of a transfer unit (13), so that
the trays are overhead in the discharge position,
overhead emptying of the trays,

- transporting the empty trays (16) by means of
the transfer unit (13) from the discharge station
(32) onto a removal device (12), and

- transporting away the empty trays (16) by
means of the removal device (12),

characterised in that the trays (14, 16) are trays
according to any one of claims 1 to 7 and that charge
discharging takes place in at least one of the method
steps.

Revendications

1.

Casier (1) pour la réception de produits en forme de
tiges de l'industrie de transformation du tabac, com-
prenant un corps de casier (2) formé par une paroi
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arriere (6), deux parois latérales (3, 4) au moins sen-
siblement paralléles et disposées espacées I'une de
l'autre, ainsi qu’une paroide fond (5) de fagon a cons-
tituer un volume de réception (7), ouvert vers I'avant
et vers le haut, pour les produits, le casier pouvant
étre formé comme casier a compartiments, carac-
térisé en ce que le casier (1) est formé au moins
partiellement en une matiére synthétique conductri-
ce d’électricité.

Casier (1) selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le casier (1) entier est formé en une matiére
synthétique conductrice d’électricité.

Casier (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il est formé en une seule piece et qu’il est
fabriqué selon un procédé par injection .

Casier (1) selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la matiere synthétique conduc-
trice d’électricité est un polymére comprenant un ad-
ditif électriquement conducteur.

Casier (1) selon la revendication 4, caractérisé en
ce que I'additif électriquement conducteur est un ad-
ditif inorganique, notamment choisi parmi au moins
une substance du groupe constitué de fibres de car-
bone, fibres d’acier inoxydable, de la suie de con-
ductibilité, du cuivre, de I'aluminium et du graphite,
les fibres de carbone étant particulierement préfe-
rées.

Casier (1) selon la revendication 4, caractérisé en
ce que I'additif électriquement conducteur est un ad-
ditif organique, notamment choisi parmi au moins
une substance du groupe constitué de polyanilines,
polyuréthanes, ployéthyléne-dioxythiophenes et po-
lyacrylates.

Casier (1) selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la matiere synthétique conduc-
trice d’électricité est un polymere intrinsequement
conducteur, notamment un polymere intrinseque-
ment conducteur dopé.

Casier (1) selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la paroi arriere (6) du casier (1)
estinclinée sur sa face intérieure d’au moins 1 degré
de la verticale par rapport a la face extérieure verti-
cale, I'épaisseur de la paroi arriere (6) augmentant
du haut vers le bas vers la paroi de fond (5) et/ou en
ce que la paroi de fond (5) du casier (1) est inclinée
sur sa face intérieure d’au moins 1 degré de I'hori-
zontale par rapport a la face extérieure horizontale,
I'épaisseur de la paroi de fond (5) augmentant de
'avant vers l'arriere vers la paroi arriére (6).

Dispositif de vidange de casier (10) pour le vidange
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10

10.

1.

12.

automatique de casiers (1, 14) remplis de produits
en forme de tiges selon l'une des revendications 1
a7,dans une machine de production ou d’emballage
de l'industrie transformant le tabac, comprenant

un dispositif d’amenée (11) pour amener des casiers
(14) remplis de produits en forme de tiges,

une station de vidange (32) avec une position de
vidange pour vider les casiers (14) par leur téte,

un dispositif d’évacuation (12) pour évacuer les ca-
siers (16) vidés et un dispositif de transfert (13) pour
transporter les casiers (14, 16) a l'intérieur du dis-
positif de vidange de casier (10) pendant un cycle
de vidange,

caractérisé en ce que sur au moins un dispositif
choisi parmile dispositif d’amenée (11), la station de
vidange (32), le dispositif d’évacuation (12) et le dis-
positif de transfert (13), il est prévu au moins un élé-
ment évacuant de la charge électrique qui est formé
et agencé pour établir un contact entre le casier (1)
et le chassis de la machine (33) mis a la masse.

Dispositif de vidange de casier (10) selon la reven-
dication 9, caractérisé en ce que le dispositif de
transfert (13) comprend un mécanisme de pivote-
ment effectuant un mouvement de pivotement limité
a 180°, avec une cassette de pivotement (21) apte
a pivoter autours d’un axe de pivotement S fixe qui
est formé et agencé pour immobiliser, pivoter et li-
bérer les casiers (14, 16), 'axe de pivotement S étant
I'élément évacuant de la charge électrique.

Dispositif de vidange de casier (10) selon la reven-
dication 9 ou 10, caractérisé en ce qu’au moins un
parmi le dispositif d’amenée (11) et le dispositif
d’évacuation (12) est réalisé comme bande trans-
porteuse, labande transporteuse constituanten une
matiére synthétique conductrice d’électricité.

Procédé de vidange automatique de casiers (14)
remplis de produits en forme de tiges, comprenant
les étapes de

- amener des casiers (14) remplis de produits a
I'aide d’un dispositif d’amenée (11),

- transporter les casiers (14) du dispositif d’ame-
née (11) dans une position de vidange d'une
station de vidange (32) a I'aide d’un dispositif de
transfert (13), de fagon que les casiers soient la
téte en bas dans la position de vidange, vider
les casiers par leur téte,

- transporter les casiers vides (16), a I'aide du
dispositif de transfert (13), de la station de vi-
dange (32) a un dispositif d’évacuation (12), et
- évacuer des casiers vides (16) a l'aide du dis-
positif d’évacuation (12),

caractérisé en ce que les casiers (14, 16) sont des
casiers selon I'une quelconque des revendications
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1 a7 eten ce que lors d’au moins une des étapes,
une évacuation de charge électrique est effectuée.
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