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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum For-
dern, Abfiillen und Speichern von stabférmigen und/oder
quaderférmigen Produkten der verarbeitenden Industrie,
insbesondere der Tabak verarbeitenden, umfassend
mindestens eine Behalterfiilleinheit zum Fillen produ-
zierter Produkte, insbesondere Zwischenprodukte in Be-
halter, ein Behalterlager mit einer Mehrzahl von Regal-
fachern zum Lagern der Behalter, ein Handhabungsmit-
tel zum Transportieren der Behalter sowie wenigstens
eine Behalterentleereinheit zum Entleeren in den Regal-
fachern des Behalterlagers vorhandenen Behalter.
[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Foérdern, Abfillen und Speichern stabférmiger
und quaderférmiger Produkte, insbesondere Zwischen-
produkte, insbesondere der Tabak verarbeitenden In-
dustrie.

[0003] Solche Anordnungen und Verfahren kommen
in der verarbeitenden Industrie zum Einsatz, beispiels-
weise um aus mehreren Zwischenprodukten weitere
Zwischen- oder Endprodukte herzustellen. Am Beispiel
der Filterherstellung bedeutet dies, dass auf einer ersten
Produktionsmaschine z.B. so genannte weil3e Filtersta-
be als ein Zwischenprodukt eines ersten Typs, z.B, Mo-
no-Acetatfilter produziert und zwischengelagert werden.
Auf einer weiteren Produktionsmaschine werden z.B. so
genannte schwarze Filter bzw. Filterstabe als ein Zwi-
schenprodukt eines zweiten Typs, z,B. Charcoal-Filter
produziert und zwischengelagert. Die Zwischenprodukte
werden an entsprechenden Vorrichtungen, den so ge-
nannten Schragenfiillern, in Schragen gefiillt und in ei-
nem Schragenlager zwischengelagert. Aus dem Schra-
genlager werden die gefillten Schragen mit den ver-
schiedenen Zwischenprodukten Uber Vorrichtungen,
den so genannten Schragenentleerern zunachst entleert
und an die Produktionsmaschine zur Herstellung der ty-
pengemischten Zwischen- oder Endprodukte geférdert.
Entsprechend der vorstehend beispielhaft skizzierten
Multifilterherstellung, wie sie in der europaischen Offen-
legungsschrift EP 2 481 305 A1 ausfihrlich beschrieben
ist, kbnnen auch Tabakstocke mit unterschiedlichen Ta-
bakmischungen oder andere stabférmige Artikel oder
Segmente derselben in gleicher Weise mit einer entspre-
chenden Anordnung hergestellt werden.

[0004] Aus der WO 2009/145650 A1 ist z.B. eine An-
ordnung bekannt, bei der ein Schragenlager zentral zwi-
schen den Produktionsmaschinen und Schragenfiillern
einerseits und den Schragenentleerern und Maschinen
zur Weiterverarbeitung andererseits angeordnet ist.
Konkret sind auf der einen Seite des Schragenlagers Fil-
terherstellmaschinen mit entsprechenden Schragenfiil-
lern und aufder anderen, gegentiber liegenden Seite des
Schragenlagers Schragenentleerer und Zigarettenher-
stellungsmaschinen angeordnet.

[0005] Diese Art von Produktionszellen weist jedoch
den Nachteil auf, dass sie sehr viel Standflache und lange
Transportwege bendtigen. Die freistehenden Schragen-
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fuller und Schragenentleerer sind jeweils mit eigenen
IPC-und/oder PLC-Steuerungen sowie Displayeinheiten
ausgestattet, was nicht nur teuer ist, sondern auch einen
zusatzlichen Kommunikationsaufwand zwischen den
Steuerungen erforderlich macht. Durch die zentralen
Aufstellungen der Behalterlager wird eine Gesamtiiber-
sicht Uber den Produktionskomplex verhindert und eine
schnelle Reaktion durch die Bedienperson, insbesonde-
re bei Stérungen in dem oder den Schragenlager(n) er-
schwert. Ein erheblicher Nachteil besteht darin, dass bei
Ausfall des jeweils einzigen Handhabungsgerates oder
Regalbediengerates in dem Schragenlager der gesamte
Fertigungskomplex nach kurzer Zeit zum Stehen und die
Produktion zum Erliegen kommen.

[0006] Schragen weisen zudem den grundsatzlichen
Nachteil auf, dass die Hohe eines Schragens ein Vielfa-
ches der Tiefe betragt. Durch die schmale Grundflache
ist stets die Gefahr gegeben, dass der Schragen beim
Transport Uber die Breitseite, insbesondere beim Be-
schleunigen und Verzégern, Umkippen kann. Durch das
Entleeren der Schragen uber Kopf kann es weiterhin zu
sogenannten Querfliegem kommen, die den Transport-
prozess mindestens beeintrachtigen, wenn nichtzu einer
Unterbrechung fiihren.

[0007] Aus der DE 100 51 790 A1 ist ein Verfahren
zum Befillen von Behaltern mit stabférmigen Artikeln der
tabakverarbeitenden Industrie bekannt, mit den Schrit-
ten: die Behélter werden einer Beflllstrecke zugefiihrt,
die Artikel werden der Befiillstrecke zugefordert, die Be-
halter werden wahrend des Durchlaufens der Befiillstre-
cke befiillt. Die Artikel werden in einem kontinuierlichen
Massenstrom in die Behalter gefillt. Weiterhin ist das
Verfahren reversibel, sodass das Verfahren und die ent-
sprechende Vorrichtung auch zum Entleeren von Behal-
tern benutzt werden kann.

[0008] InderTabakverarbeitenden Industrie, die auch
die Verarbeitung, Bearbeitung und Herstellung von nicht
Tabak enthaltenden Produkten umfasst, werden stabfor-
mige Produkte und/oder Zwischenprodukte, insbeson-
dere Zigaretten und Filterstabe sowie Multisegmentarti-
kel, regelmaRig als Produktmassenstrom gefordert. Sol-
che mehrschichtigen bzw. mehrlagigen Produktmassen-
strome werden bspw. am Ausgang einer Produktions-
maschine oder eines Schragenentleerers gebildet. Diese
Produktmassenstrome oder Abschnitte davon sollen
zum Zwecke der Entkopplung nachgeschalteter Prozes-
se aus der Anordnung ausgeschleust, zwischengespei-
chert und wieder eingeschleust werden. Dazu wird der
Produktmassenstrom abschnittsweise in Schragen ge-
fullt, welche spater wieder entleert werden kdnnen.
[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 beriihrend, insbesondere abstandsfrei, und
sich zumindest teilweise tiberdeckend in vertikaler Rich-
tung ubereinander liegen. Ein Produktmassenstrom
zeichnet sich insbesondere bei kurvenfreier Férderung
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dadurch aus, dass die queraxial geforderten stabférmi-
gen Artikel ohne Relativbewegung untereinander in ei-
nem hexagonalen Verband von wenigstens drei Lagen
bewegt werden.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine lokale kompakte und bedienerfreundliche An-
ordnung zum Fdérdern und Speichern stabférmiger oder
quaderférmiger Zwischenprodukte der verarbeitenden
Industrie zu schaffen. Des Weiteren besteht die Aufgabe
darin, ein entsprechendes Verfahren vorzuschlagen.
[0011] Der Erfindung liegt demnach weiterhin die Auf-
gabe zugrunde, eine einfache und kostenglinstige An-
ordnung zu schaffen, mittels der ein produktschonendes
Einschleusen und/oder Ausschleusen eines Abschnitts
eines Produktmassenstroms in bzw. aus einem Spei-
chersystem gewabhrleistet ist. Die Aufgabe besteht ferner
darin, ein entsprechendes Verfahren vorzuschlagen.
[0012] Diese Aufgaben werden zunachst durch eine
Speicheranordnung dadurch geldst, dass die Speicher-
anordnung zum Férdern und abschnittsweisen oder ge-
nauer portionsweisen Speichern des Produktmassen-
stroms unter Beibehaltung der urspriinglichen Struktur
und des ursprunglichen Querschnitts des zugefiihrten
Produktmassenstroms ausgebildet und eingerichtet ist.
Das Beibehalten bezieht sich des Weiteren darauf, dass
insbesondere die Hohe des kontinuierlich geférderten
Produktmassenstroms auf dem eingangsseitigen For-
derelement und der portionierte/diskretisierte Produkt-
massenstrom in den Behaltern sowie auf dem ausgangs-
seitigen Forderelement gleich ist. Anders ausgedriickt
bilden die mit Produkten oder Zwischenprodukten gefiill-
ten Behalter quasi den zugefiihrten kontinuierlichen Pro-
duktmassenstrom ab. Im Zusammenhang mit der erfin-
dungsgemafien Losung bedeutet Struktur, dass die La-
ge, die Packungsdichte, die Packhbdhe, die sogenannte
Stackhohe, die Ausrichtung der Artikel sowie die lagen-
weise Anordnung als Artikelgebinde loser Artikel grund-
satzlich bestehen bleibt. Bezliglich weiterer Vorteile und
Ausfiihrungsdetails sowie technische Merkmale wird auf
die deutsche Patentanmeldung DE 10 2014 116 578.0
verwiesen und im Weiteren bezogen.

[0013] Diese Aufgaben werden gel6st durch die erfin-
dungsgemalle Speicheranordnung gemal Anspruch 1.
[0014] Hierdurch wird in Verbindung mit dem, in der
DE 10 2014 116 578.0 offenbarten und beanspruchten,
neuartigem Full- und Entleerprinzip fiir Behalter, insbe-
sondere einer geringen Stapelhdhe, welche weniger als
ein Viertel gegentiber herkémmlichen Schragen betragt,
eine bisher nicht erreichte Produktschonung erzielt, was
eine besonders kompakte Bauart ermdglicht. Aufgrund
der Integration der Behalterfiilleinheit und der Behalter-
entleerenheit in die Speicheranordnung sind besonders
kurze, ibergabearme Foérderstrecken gegeben.

[0015] Die Aufgabe wird auch geldst durch das erfin-
dungsgemalle Verfahren zum Férdern, Abfillen und
Speichern stabférmiger und quaderféormiger Produkte,
insbesondere Zwischenprodukte der verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere der Tabak verarbeitenden Indus-
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trie, unter Beibehaltung des urspriinglichen Querschnitts
des zugefiihrten Produktmassenstroms, in Behaltern
und lagern dieser Behalter in einem Behalterlager zum
Lagern einer Mehrzahl von Behéltern in einer Mehrzahl
von Regalfachern, gemal Anspruch 13.

[0016] Die Aufgabe wird weiterhin gelést durch das er-
findungsgemafRe Verfahren zum Entleeren und Férdern
stabférmiger und quaderférmiger Produkte, insbesonde-
re Zwischenprodukte der verarbeitenden Industrie, ins-
besondere der Tabak verarbeitenden Industrie, aus Be-
héaltern aus einem Behalterlager mit einer Mehrzahl von
Regalfachern, unter Beibehaltung des Querschnitts der
Produktportion im Behalter zur Bildung eines Produkt-
massenstroms, gemafl Anspruch 14.

[0017] Die mitProdukten gefiiliten Behalter werden mit
ihrer nach oben offenen Seite auf einem Forderelement
der Behalterentleereinheit derart aufgesetzt, dass
Langserstreckung der Behalter mit der Férderrichtung
des zu bildenden Produktmassenstroms zusammenfallt
und nachfolgend in Langsrichtung mit einer schmalen
Stirnseite voran geférdert wird. Eine Liicke zu einem ggf.
vorlaufenden Behalter wird durch Beschleunigen des Be-
héalters, mittels des oder eines zusatzlichen Forderele-
ments, geschlossen. Das Entleeren der aneinander ge-
reihten Behalter erfolgt kontinuierlich wahrend der For-
derbewegung Uber in die Behalter eintauchende gabel-
artige Férderelemente, welche die Produkte aus dem Be-
halter auskdmmen. Nach dem Auskdmmen der Produkte
aus den Behaltern werden die Leerbehalter quer oder
langs zur FlieRrichtung des Massenstroms abtranspor-
tiert. Das Eintauchen der gabelartigen Forderelemente
wird dadurch ermdglicht, dass die Stirnwande der Behal-
ter vertikale nach oben offene Schlitze aufweisen. Die
Forderelemente fur die Behalter sind in der Geschwin-
digkeit regelbar, um auf Anderungen des abgefiihrten
Produktmassenstromes zu reagieren.

[0018] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass der Behalterfiilleinheit
stromaufwarts eine Massenstromzufiihreinrichtung vor-
geordnet ist, wobei die Behalterfilleinheit ein Férderele-
ment, vorzugsweise eine Tragférderkette und/oder ein
Forderband in einer ersten horizontalen Transportebene
und die Massenstromzufiihreinrichtung ein Forderele-
ment, vorzugsweise eine Tragférderkette und/oder ein
Forderband in einer zweiten horizontale Transportebene
aufweist, welches stromaufwarts, oberhalb und benach-
bartzum Férderelementin der horizontalen ersten Trans-
portebene angeordnet ist, und wobei die Behalterfillein-
heit und die Massenstromzufiihreinrichtung gemeinsam
von der ersten Transportebene und zweiten Transporte-
bene vertikal, insbesondere stufenlos, in andere Trans-
portebenen bewegbar und fixierbar ausgebildet sind, so-
dass eine stufenfreie Anpassung an die Abgabehdhe ei-
ner stromaufwérts angeordneten Anschlussmaschine,
insbesondere an eine Zigarettenherstellmaschine oder
eine Filterherstellmaschine, herstellbar ist. Diese erfin-
dungsgemale Ausgestaltung ermdglicht eine Massen-
stromzufiihrung von der Produktionsmaschine, die in ih-
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rem Ausgangsbereich frei von Aufwartstransporten und
Umlenkungen sowie Kurven gehalten werden kann.
[0019] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass der oder jeder Behél-
terentleereinheit stromabwéarts eine Massenstrom-
abflihreinrichtung nachgeordnet ist, wobei die Behalter-
entleereinheit ein Forderelement, vorzugsweise eine
Tragférderkette und/oder ein Férderband in einer dritten
horizontalen Transportebene und die Massenstrom-
abflihreinrichtung ein Forderelement, vorzugsweise eine
Tragférderkette und/oder ein Férderband in einer vierten
horizontalen Transportebene aufweist, welcher stromab-
warts, oberhalb und benachbart zur horizontalen dritten
Transportebene liegt, und wobei die Behéalterentleerein-
heit und die Massenstromabflihreinrichtung gemeinsam
von der dritten Transportebene und vierten Transporte-
bene vertikal, insbesondere stufenlos, in andere Trans-
portebenen bewegbar und fixierbar ausgebildet sind, so-
dass eine stufenfreie Anpassung an die Eingangshdhe
einer stromabwarts angeordneten Anschlussmaschine,
insbesondere an eine Packmaschine, eine Multisegmen-
stabherstellmaschine oder eine Filterstabsendeeinheit,
herstellbar ist. Diese erfindungsgemalfie Ausgestaltung
ermoglicht eine Massenstromzufihrung zu einer An-
schlussmaschine, die hinsichtlich der Aufwartstranspor-
te und Umlenkungen sowie Kurven minimiert ist und le-
diglich dem Layout der jeweiligen Produktionszelle oder
Produktionslinie geschuldet ist.

[0020] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass dem zweiten
Forderelement der Massenstromzufiihreinrichtung inder
zweiten horizontalen Transportebene ein abwarts ge-
neigtes Forderelement in einer schragen Transportebe-
ne unter einem Winkel von 15 bis 60 Grad nachgeordnet
ist, welches oberhalb der ersten horizontalen Transpor-
tebene der Behalterfiilleinheit endet.

[0021] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass dem Férder-
element der Massenstromabfiihreinrichtung in der vier-
ten horizontalen Transportebene ein geneigtes Forder-
element in einer schragen Transportebene unter einem
Winkel von 15 bis 60 Grad vorgeordnetist, welches ober-
halb der dritten horizontalen Transportebene der Behal-
terentleereinheit endet.

[0022] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Behalter-
entleereinheit oberhalb der Behalterfiilleinheit angeord-
net ist, wobei die Behalterfiilleinheit und die Behalterent-
leereinheit, vorzugsweise im Wesentlichen in derselben
vertikalen Ebene angeordnet sind, wodurch eine kom-
pakte, gutzugangliche und libersichtliche Anordnung bei
sehr geringem passivem Speichervolumen gegeben ist.
[0023] Ein zentraler Vorteil der erfindungsgemaRen
Speicheranordnung ist, dass das Handhabungsmittel
dreifreiprogrammierbaren Linearachsen X, Y, Zumfasst,
denen unabhangig steuerbarer Servoantriebe zugeord-
net sind, namlich ein Vertikalantrieb, ein Horizontalan-
trieb und ein Greifmittelantrieb. Das Handhabungsmittel
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weist ein Greifmittel auf, welches ausgebildet und einge-
richtetist, die Behalter blockweise, namlich in Form eines
Vollbehalterblocks oder eines Leerbehalterblocks zu
greifen und zu transportieren. Neben einem transparen-
ten Logistikkonzept ist ein sehr geringes passives Spei-
chervolumen gegeben. Weiterhin ist aufgrund eines in-
dividuell programmierbaren Zugriffs auf ausgewahite
Regalfacher eine schnellstmdgliche Verflgbarkeit der
Produkte am Speicherausgang selbst beim Erstbefiillen
eines leeren Speichers, sowie ein einfaches Fllen und
Leerfahren des Speichers gegeben.

[0024] Fir einen hoheren, insbesondere doppelten
Durchsatz an Produkten wird eine vorteilhafte Weiterbil-
dung vorgeschlagen, die ein zweites mehrachsiges
Handhabungsmittel vorsieht. Eine bevorzugte Aufga-
benteilung zwischen den mehrachsiges Handhabungs-
mitteln besteht darin, dass das erste Handhabungsmittel
der Behalterfilleinheit zugeordnet ist und dieser Leerbe-
héalter oder genauer Leerbehalterblécke zufiihrt sowie
Vollbehalter oder genauer Vollbehalterblocke abtrans-
portiert. Das zweite Handhabungsmittel ist der Behalter-
entleereinheit zugeordnet und fiihrt dieser Vollbehalter
oder genauer Vollbehalterblécke zu sowie Leerbehalter
oder genauer Leerbehalterblocke ab.

[0025] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Speicheranordnung
eine Steuerungseinheit und eine Anzeigeeinheit auf-
weist, die ausgebildet und eingerichtet sind, eine prazise
Produktverfolgung, d.h. Behalterinhaltsgenau und/oder
einen Mehrmarkenbetrieb und/oder ein sicheren Mar-
kenwechsel, d.h. vermischungsfrei zu steuern, wobei der
Belegungsstatus der Regalfacher, insbesondere hin-
sichtlich der Verweildauer und des Inhalts der Behalter
in der Steuerungseinheit speicher- und verwaltbar sowie
auf der Anzeigeeinheit anzeigbar sind. Insbesondere ist
hierdurch eine sichere Markentrennung in den Betriebs-
arten Markenwechsel und Mehrmarkenbetrieb gewahr-
leistet.

[0026] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung zeichnet sich durch eine extrem einfach reali-
sierbare Formatflexibilitat aus, dadurch dass die Behal-
terentleerheit oberhalb der Behalterfiilleinheit, insbeson-
dere in derselben vertikalen Ebene angeordnet und die
Staubander, die Regalfacher sowie die Handhabungs-
mittel formatunabhangig ausgebildet sind. Es ist dabei
lediglich ermdglicht und vorgesehen, die Seitenfiih-
rungselemente der Férderwege, quasi auf "Knopfdruck”,
symmetrisch zu einer gedachten Mittellinie auseinander
bzw. aufeinander zu zubewegen.

[0027] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass der Behalterfiilleinheit
eine Reinigungsstation vorgeordnet ist, welche eine
Wendeeinrichtung fir Leerbehalter umfasst, um Sicher-
zustellen, dass keine Produkte einer friiheren Produkti-
onscharge in den Behaltern verblieben sind. Dabei wer-
den zudem Produktriickstande, wie z.B. Tabakkriimel,
die beim Entleeren evtl. in den Behaltern verblieben sind,
unmittelbar vor dem Beflillen der Behalter aus den Be-
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héaltern entfernt.

[0028] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung des
Erfindungsgegenstands zeichnet sich dadurch aus, dass
die Massenstromzufiihreinrichtung und die Massen-
stromabfihreinrichtung, zwecks Realisierung eines
Durchgangsbetriebs, mit einem Aufwartsférderer zumin-
dest zeitweise direkt verbindbar sind und somit ein By-
pass zur Forderstrecke fir Behalter herstellbar ist. Bei
einer ersten Ausgestaltung ist die Massenstromzufiihr-
einrichtung zunachst in Verlangerung bis an die Aus-
gangsseite der Speicheranordnung gefihrt ist. Die Be-
halterfilleinheit wird in diesem Fall durch eine schrag
nach unten gerichtete, vorzugsweise schaltbare Weiche
und/oder Abzweigung mit Produkten versorgt. In einer
zweiten Ausgestaltung ist der "Bypass"-Aufwartsforde-
rer, vorzugsweise als Schragaufwartsforderer innerhalb
des Gerlst der Speicheranordnung zwischen der Mas-
senstromzufiihreinrichtung und der Massenstrom-
abflihreinrichtung realisierbar.

[0029] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung des Er-
findungsgegenstands zeichnet sich dadurch aus dass
die Speicheranordnung einen Eingangsforderer fiir Leer-
behalter und einen Ausgangsférderer fir Vollbehalter
aufweist, um Behalter in die Speicheranordnung ein- und
auszuschleusen. Diese zusatzliche Moglichkeit erlaubt
eine Anbindung der erfindungsgemafen Speicheranord-
nung an andere intralogistische Systeme, insbesondere
Speicher-, Transport-, Fill- und/oder Entleersysteme fir
Behalter, Behaltergruppen oder Behalterbldcke. Zudem
sind eine behalterscharfe Produktentnahme zwecks
Qualitatsprufung sowie eine behalterscharfe Schussent-
sorgung auf einfache Weise ermdglicht.

[0030] Eine Abwandlung des Erfindungsgegenstands
Ist dadurch gekennzeichnet, dass die vorstehend be-
schriebene Behalterentleereinheit - mit einem kontinu-
ierlichen Entleeren der Behalter - durch eine Behalter-
entleereinheit ersetzt ist, welche ein taktweises Entlee-
ren der Behalter mittels einer Wendetrommel ermdglicht.
[0031] Die Wendetrommel erfiillt im Wesentlichen die
Funktionen: Die oben offenen, gefiillten Behalterin Quer-
ausrichtung Uber die Breitseiten aufnehmen, nachfol-
gend die Behalter um 180° drehen und auf einem For-
derelement, vorzugsweise einer Tragférderkette abset-
zen und in Langsrichtung mit einer Stirnseite voran ab-
foérdern. Im Einzelnen: Die gefiiliten Behalter werden auf
einem angetriebenen Férdermittel in Querausrichtung
zur Wendetrommel transportiert. Am Ende des Foérder-
mittels erfolgt eine Vereinzelung der Behalter, bspw. mit-
tels pneumatisch betriebener Sperrklinken und der Ein-
schub in die Wendetrommel. Die Wendetrommel verfiigt
Uber zwei parallele Transportbander, deren Transport-
richtung mit der des zu bildenden Massenstroms Uber-
einstimmt und zwischen die der Behélter geschoben
wird. Um den Einschub des Behalters zwischen die Ban-
der zu ermdglichen, wird das jeweils obenliegende Band
angehoben und nach dem Einschub abgesenkt, um den
Behalter zu fixieren. Nach dem Einschub des Behalters
drehtdie Wendetrommel um 180°, sodass die offene Sei-
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te nach unten gerichtet ist, wobei die Rotationsachse pa-
rallel zur Forderrichtung des zu bildenden Massenstroms
verlauft. Das Drehen der Wendetrommel kann in einer
Auspragungreversierend erfolgen, sodass eine einfache
Energiezufiihrung fur die Wendetrommel mdglich ist.
Nach dem Drehen des Behalters um 180° wird dieser mit
den parallelen Bandern in Langsrichtung, also in Mas-
senstromforderrichtung aus der Wendetrommel gefor-
dert. Zwischen aufeinander folgenden Behaltern entsteht
hinter der Wendetrommel eine Liicke, da der vorherige
Behalter mit dem Massenstromende verfahrt und ein
neuer Behalter in die Wendetrommel eingeschoben und
gedreht wird. Diese Liicke wird durch ein entsprechen-
des Beschleunigen des nachfolgenden Behalters ge-
schlossen, wobei das SchlieRen der Liicke mit einem
geeigneten Sensor Uberwacht wird. Sobald die Liicke
zwischen zwei Behaltern geschlossen ist wird derim vor-
herigen Zyklus gedrehte Behalter, vorzugsweise mittels
eines pneumatisch betriebenen Greifermittels gegriffen
und nach oben abgehoben. Das Abheben geschieht in
der Férderbewegung mit Massenstromgeschwindigkeit,
wobei die Stirnseite des Folgebehélters das Ende des
gebildeten Massenstroms stiitzt. Der leere, abgehobene
Behalter, wird an einer geeigneten Position abgegeben
und schlieBlich auf ein Férdermittel Gberfiihrt und in den
Leerbehalterkreislauf zuriickgefiihrt.

[0032] Es istferner vorgesehen, in Férderrichtung vor
und/oder direkt hinter oder innerhalb der erfindungsge-
maflen Speicheranordnung, eine Ausschleusungsstati-
on in die Massenstromzufiihreinrichtung und/oder in die
Massenstromabfiihreinrichtung zu integrieren, wie sie
bspw. in der europaischen Patentschrift EP 1 743 856
B1 offenbart ist. Durch die dort erzeugbare Offnung in
der Transportebene des Forderelements, kdnnen die
Produkte in gewiinschtem bzw. definiertem Umfang vom
eigentlichen Massenstrom abgeteilt und gezielt abgefor-
dert werden.

[0033] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform wird an-
hand der beigefiigten Zeichnung naher erlautert, dabei
zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer erfin-
dungsgemafien Anordnung in Verbindung mit
einer Produktionsmaschine

Fig.2 eine perspektivische Vorderansicht einer ers-
ten erfindungsgemafRen Anordnung

Fig. 3 eine perspektivische Rickansicht der ersten
erfindungsgemaRen Anordnung aus Fig. 2

Fig.4 eine perspektivische Vorderansicht einer zwei-
ten erfindungsgemafRen Anordnung

Fig. 5 eine perspektivische Riickansicht der zweiten
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erfindungsgeméafien Anordnung aus Fig. 4

Fig. 6  eine perspektivische Vorderansicht einer erfin-
dungsgemalen Behalterfilleinheit

Fig. 7  eine perspektivische Vorderansicht einer erfin-
dungsgemalen Behalterentleereinheit

[0034] Die inder Figur 1 dargestellte Anordnung zeigt

eine Zigarettenherstellungsmaschinenkombination 1
vom Typ PROTOS-M der Anmelderin, welche im We-
sentlichen aus einer Verteilereinheit 2, einer Strangein-
heit 3 und einer Filteransetzmaschine 4 besteht, in Ver-
bindung mit der erfindungsgemaflen Speicheranord-
nung 10 in einer zweiten Ausbildung, nadmlich mit zwei
3-achsigen Handhabungsmitteln 40, 41, wobei die Be-
halterfulleinheit 12, die Behalterentleereinheit 14, die
Massenstromzufihreinrichtung 32 und die Massen-
stromabfihreinrichtung 34 in derselben vertikalen Ebene
angeordnet sind. In der Fig. 1 ist, zwischen der in einer
obereren Ebene angeordneten Behalterentleereinheit
14 und der in einer unteren Ebene angeordneten Behal-
terfulleinheit 12 ein Schaltschrank zur Aufnahme einer
Bedien-und Anzeigeeinheit und der Steuerungseinheit
fur die Speicheranordnung 10 vorgesehen, der jedoch
der Ubersicht halber nicht dargestellt ist. Wie die Figuren
1 bis 5 ferner erkennen lassen, sind die Handhabungs-
mittel 40, 41, die Behalterfilleinheit 12, die Behalterent-
leereinheit 14, die Massenstromzufiihreinrichtung 32
und die Massenstromabfiihreinrichtung 34 sowie die Re-
galfacher 38 an einem gemeinsamen Gerist 30 der er-
findungsgemafen Speicheranordnung lésbar gehaltert.
[0035] Die in den Figuren 2 bis 5 dargestellten Spei-
cheranordnungen 10 sind zum Fdrdern und Speichern
von Filterstaben, Multisegmentprodukten, Filterzigaret-
ten in Behaltern 16 ausgebildet und eingerichtet. Die
Speicheranordnung 10 ist ebenfalls geeignet anderen
stabférmige und quaderférmige Zwischen- oder Endpro-
dukten, namlich bspw. E-Zigaretten, Papphilsen, Tam-
pons, Tablettenréhrchen, Schokoriegel oder ahnliche
stab- oder zylinderférmige Produkte sowie Zigaretten-,
Dragee-, Kosmetikpackungen und Blisterstreifen oder
ahnliche quader- oder streifenférmige Produkte, zu for-
dern und zu speichern, wobei die quader-und streifen-
férmigen Produkte vorteilhafterweise in einem einlagigen
Massenstrom geférdert werden.

[0036] Die Figuren 2 und 3 zeigen eine erfindungsge-
mafe Speicheranordnung 10 in einer ersten Ausbildung,
namlich mit lediglich einem 3-achsigen Handhabungs-
mittel 40, wobei die Behalterfilleinheit 12, die Behélter-
entleereinheit 14, die Massenstromzufihreinrichtung 32
und die Massenstromabfiihreinrichtung 34 in derselben
vertikalen Ebene angeordnet sind. Wie in den Figuren 2
und 4 jeweils durch einen gestrichelten Doppelpfeil her-
vorgehoben ist, sind die Behalterfiilleinheit 12 und die
Massenstromzufiihreinrichtung 32 gemeinsam von der
ersten Transportebene und zweiten Transportebene ver-
tikal, insbesondere stufenlos, in andere Transportebe-
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nen bewegbar und fixierbar ausgebildet, sodass eine stu-
fenfreie Anpassung an die Abgabehdhe einer stromauf-
warts angeordneten Anschlussmaschine, insbesondere
an eine Zigarettenherstellmaschine oder eine Filterher-
stellmaschine, herstellbar ist.

[0037] Wie in den Figuren 2 und 4 jeweils durch einen
gestrichelten Doppelpfeil hervorgehoben ist, sind die Be-
héalterentleereinheit 14 und die Massenstromabfiihrein-
richtung 34 gemeinsam von der dritten Transportebene
und vierten Transportebene vertikal, insbesondere stu-
fenlos, in andere Transportebenen bewegbar und fixier-
bar ausgebildet, sodass eine stufenfreie Anpassung an
die Eingangshohe einer stromabwarts angeordneten An-
schlussmaschine, insbesondere an eine Packmaschine,
eine Multisegmenstabherstellmaschine oder eine Filter-
stabsendeeinheit, herstellbar ist.

[0038] Im Folgenden werden die Funktionsgruppen
und das Verfahrensprinzip anhand der Figuren 2 und 3
erlautert.

[0039] Bezuglich der Bezeichnung der Behalter wird
sowohl neutral und Ubergreifend der Begriff "Behalter"
mit der Bezugsziffer 6 verwendet, als auch der Begriff
"Vollbehalter" mit der Bezugsziffer 16, was gleichbedeu-
tend ist mit einem gefiillten "Behalter" 6. Entsprechend
wird eine leerer "Behalter" 6 auch als "Leerbehalter" mit
der Bezugsziffer 18 verwendet.

[0040] Hinsichtlich des Befiillens der Behalter wird er-
ganzend auf die Figur 6 verwiesen, welche eine vergro-
Rerte Darstellung der Behalterfiilleinheit 12 nebst Stau-
bandern zeigt, wobei mittels Pfeildarstellung T, Q1 und
Q2 die Foérder- und Transportrichtungen angezeigt sind.
[0041] Der Behalterfllleinheit 12 ist ein Férderband fiir
Leerbehalter 18, das sogenannte Leerbehalterstauband
24 vorgeordnet, wobei die Leerbehalter 18 quer trans-
portiert, dann zwischengespeichert und wiederum ver-
einzelt werden. Die Leerbehalter 18 werden anschlie-
Rend einzeln quer einer Reinigungsstation 36 zugefiihrt.
In der Reinigungsstation 36 werden die Leerbehalter 18
nachfolgend zweimal um ihre Langsachse um 180° ge-
dreht, dabei gereinigt und anschliefend quer mit der of-
fenen Seite nach oben in die Behalterfilleinheit 12 trans-
portiert.

[0042] In der Behalterfiilleinheit 12 werden zunachst
Leerbehalter 18 langs transportiert, wobei eine Liicke zu
einem ggf. vorlaufenden Behélter 6 geschlossen wird.
Die Behalter 6 werden wahrend der Férderbewegung
kontinuierlich mit Produkten gefiillt. Der so gebildete Voll-
behalter 16 wird kontinuierlich in Langsrichtung weiter-
transportiert und dabei wird mittels eines separaten
Bandantriebs eine Liicke zu einem nachfolgendem Voll-
behalter 16 erzeugt.

[0043] Der Behalterfulleinheit 12 ist ein Férderband fiir
Vollbehalter 16, das sogenannte Vollbehalterstauband
22, nachgeordnet, wobei die Vollbehalter 16 quer vom
stromabwarts angeordneten Forderband der Behalter-
fulleinheit 12 auf das Vollbehalterstauband 22 abgescho-
ben, weiter quer transportiert und zwischengespeichert
werden. Aus den zwischengespeicherten Vollbehaltern
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16 wird nachfolgend ein Vollbehélterblock 26 zur Uber-
nahme fir das 3-achsige Handhabungsmittel 40, auch
3-Achs Portal genannt, gebildet.

[0044] Hinsichtlich des Entleerens der Behalter wird
erganzend auf die Figur 7 verwiesen, welche eine ver-
groRerte Darstellung der Behalterentleereinheit 14 nebst
Staubandern zeigt, wobei mittels Pfeildarstellung T, Q1
und Q2 die Forder- und Transportrichtungen angezeigt
sind. Der Behélterentleereinheit 14 ist ein Férderband
fur Vollbehalter 16, das sogenannte Vollbehalterstau-
band 23, vorgeordnet, wobei die Vollbehalter 16 quer
transportiert, dann zwischengespeichert und wiederum
vereinzelt werden. Die Vollbehalter 16 werden anschlie-
Rend einzeln quer mit der offenen Seite nach obenin die
Behalterentleereinheit 14 Gberfiihrt.

[0045] In der Behélterentleereinheit 14 werden die
Vollbehéalter 16 langs transportiert, wobei eine Liicke zu
einem ggf. vorlaufenden Vollbehalter 16 geschlossen
wird. Die Behalter werden wahrend der Férderbewegung
kontinuierlich mittels eines gabelférmigen Schragauf-
wartsforderers 64 entleert und der Massenstromabfihr-
einrichtung 34 zugefiihrt. Der gabelférmige Schragauf-
wartsférderers 64 kann, insbesondere im Steigungsab-
schnitt eine, vorzugsweise einstellbare Produktoberfiih-
rung fir den zu férdernden Produktmassenstrom aufwei-
sen. Die Produktoberfiihrung kann, insbesondere bei
verschiedenen Produkten entsprechend verschieden
ausgebildet sein.

[0046] Bewahrthaben sich feste Oberfiihrungen, feste
Oberfliihrungen mit einer ausgangsseitig gelenkig ange-
lenkten Klappe, feste Oberfihrungen mit einem aus-
gangsseitigen flexiblen Element, bspw. ein sogenanntes
Kettenhemd, eine flexible sich selbst anpassende Ober-
fihrung oder ein antreibbares flexibles Forderband oder
ausgangsseitigen flexiblen Element, bspw. ein soge-
nanntes Kettenhemd, eine flexible sich selbst anpassen-
de Oberflihrung oder ein antreibbares flexibles Forder-
band oder Mattenkette 0.a., welches in einem einstell-
baren Geschwindigkeitsverhaltnis zum Schragaufwarts-
forderers 64 betreibbar ist.

[0047] Ein so gebildeten Leerbehalter 18 wird in
Langsrichtung weitertransportiert und dabei wird zu-
gleich mittels eines separaten Bandantriebs eine Liicke
zu einem nachfolgendem Leerbehélter 18 erzeugt.
[0048] Der Behélterentleereinheit 14 ist ein Forder-
band fur Leerbehalter 18, das sogenannte Leerbehalter-
stauband 25, nachgeordnet, wobei die Leerbehalter 18
quer von dem stromabwarts angeordneten Férderband
der Behalterentleereinheit 14 auf das Leerbehalterstau-
band 25 abgeschoben werden, unmittelbar nachfolgend
weiter quer transportiert und zwischengespeichert wer-
den. Aus den zwischengespeicherten Leerbehaltern 18
wird direkt ein Leerbehalterblock 28 zur Ubernahme fiir
das 3-achsige Handhabungsmittel 40 gebildet.

[0049] Das 3-achsige Handhabungsmittel 40, welches
auch als 3-Achs Portal bezeichnet wird, dientdem Trans-
port der Leerbehalterblocke 28 und der Vollbehalterblo-
cke 26 zwischen den Regalfachern 38 und den Leerbe-
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hélterstaubander 24, 25 sowie den Vollbehalterstauban-
dern 22, 23. Das 3-achsige Handhabungsmittel 40 um-
fasst ein Greifmittel, welches einen Leerbehalterblock 28
aus Regalfach 38 entnimmt und dem Leerbehalterstau-
band 24 der Behalterfilleinheit 12 zuflihrt. Nachfolgend
Ubernimmt das Greifmittel bspw. einen Vollbehalterblock
26 vom Vollbehalterstauband 22 der Behélterfilleinheit
12 und fiihrt den Vollbehéalterblock 26 entweder einem
Regalfach 38 oder dem Vollbehalterstauband 23 der Be-
halterentleereinheit 14 zu. Entsprechend ist die Vielzahl
anderer méglicher Transportauftrage organisiert, auf de-
ren Beschreibung an dieser Stelle verzichtet wird.
[0050] Der Transport der Leerbehalterblocke 28 und
der Vollbehalterblécke 26 zwischen den Regalfachern
38 und den Leerbehélterstaubandern 24, 25 sowie den
Vollbehalterstaubandern 22, 23 erfolgt tber ein, in der
Steuerungseinheit gespeichertes Speichermanage-
ment, welches insbesondere eine Transportauftrags-
steuerung fiir Behalterblocke umfasst. Das Speicherma-
nagement beriicksichtig dabei eine Vielzahl von ver-
schiedenen Kriterien mit wiederum verschiedener Prio-
risierung(en), beispielhaft seien hier genannt:

Berucksichtigung des First-in-first-out-Prinzips fur
die Vollbehélterblocke 26,

Berlicksichtigung des Prinzips "kirzester Transport-
weg",

Berlicksichtigung des Prinzips "kiirzeste Transport-
zeit",

Berlicksichtigung des Fiillgrades der Vollbehalter-
staubander 22, 23,

Berlcksichtigung der  Massenstromabfiihrge-
schwindigkeit.
[0051] Die Figuren 4 und 5 zeigen eine erfindungsge-

mafRen Speicheranordnung 10 in einer zweiten Ausbil-
dung, namlich mit zwei 3-achsigen Handhabungsmitteln
40, 41, wobei die Behalterfilleinheit 12, die Behélterent-
leereinheit 14, die Massenstromzufiihreinrichtung 32
und die Massenstromabfiihreinrichtung 34 in derselben
vertikalen Ebene angeordnet sind. Die Funktionsgrup-
pen Behalterfiilleinheit 12, Reinigungsstation 36, Behal-
terentleereinheit 14, Vollbehalterstaubandern 22, 23,
Leerbehalterstaubandern 22, 23 wirken wie bereits vor-
stehend bei der Speicheranordnung 10 in der ersten Aus-
bildung, ndmlich mit einem einzigen 3-achsigen Hand-
habungsmitteln 40 beschrieben, sodass auf eine erneute
Vorstellung verzichtet wird. Der Unterschied der zweiten
Ausbildung liegt, darin dass das erste (hintere) Handha-
bungsmittel 40 der Behalterfllleinheit 12 zugeordnet ist
und dieser Leerbehalterblécke zufiihrt sowie Vollbehal-
terblécke abtransportiert. Das zweite (vordere) Handha-
bungsmittel 41 ist der Behalterentleereinheit zugeordnet
und fuhrt dieser Vollbehalterblécke zu sowie Leerbehal-
terblécke ab.
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Bezugsziffernliste

[0052]

Zigarettenherstellungsmaschinenkombinati-
on

2 Verteilereinheit

3 Strangeinheit

4 Filteransetzmaschine
5 frei

6 Behalter

10 Speicheranordnung
12 Behalterfiilleinheit

14 Behalterentleereinheit
16 Vollbehalter

18 Leerbehalter

20 Behalterlager

22,23 Vollbehalterstauband
24,25 Leerbehalterstauband
26 Vollbehalterblock

28 Leerbehalterblock

30 Gerlst

32 Massenstromzufiihreinrichtung
34 Massenstromabfihreinrichtung
36 Reinigungsstation

38 Regalfach

40, 41 Handhabungsmittel
42, Horizontalachse
44,45  Vertikalachse

46 Greifmittelachse

50 frei

52  Vertikalantrieb

55  Horizontalantrieb

60 frei

62  Schragabwartsforderer
64  Schragaufwartsforderer
Patentanspriiche

1. Speicheranordnung (10) zum Férdern, Abfiillen und

Speichern stabférmiger und/oder quaderférmiger
Produkte oder Zwischenprodukte der verarbeiten-
den Industrie, insbesondere der Tabak verarbeiten-
den Industrie, unter Beibehaltung des urspriingli-
chen Querschnitts eines zugefiihrten Produktmas-
senstroms umfassend mindestens ein Behalterlager
(20) zum Lagern einer Mehrzahl von Behaltern (6)
in Regalfachern (38), wenigstens eine Behalterfull-
einheit(12)zum Fillen von Produkten in die Behalter
(6), wenigstens ein Handhabungsmittel (40, 41) zum
Handhaben der Behalter (6) sowie wenigstens eine
Behalterentleereinheit (14) zum Entleeren der im
Behalterlager (20) gelagerten Behalter (6), wobei
das Behalterlager (20) ein Gerust (30) aufweist, an
welchem das wenigstens eine Handhabungsmittel,
die wenigstens eine Behalterfilleinheit (12)
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und/oder die wenigstens eine Behalterentleereinheit
(14) gehaltert sind und dass an dem Gerist eine
Vielzahl von Regalfachern (38) in wenigstens acht,
vorzugsweise wenigstens zehn horizontalen Lage-
rebenen angeordnet sind, wobei der oder jeder Be-
halterfilleinheit (12) eine Massenstromzufiihrein-
richtung (32) stromaufwarts vorgeordnet ist, wobei
die Behalterfiilleinheit (12) ein erstes Férderelement
in einer ersten horizontalen Transportebene und die
Massenstromzufiihreinrichtung (32) ein zweites For-
derelement in einer zweiten horizontalen Transpor-
tebene aufweist, welches stromaufwarts, oberhalb
und benachbart zum ersten Forderelement in der
ersten horizontalen Transportebene angeordnet ist,
wobei das erste Forderelement in der ersten Trans-
portebene unterhalb der zweiten Transportebene
und mitim Wesentlichen gleicher Férderrichtung wie
der Produktmassenstrom zum kontinuierlichen For-
dern von leeren Behéltern (6) in ihrer Langserstre-
ckung mit einer Stirnwand voran in horizontaler
Transportrichtung T angeordnet ist, das zweite For-
derelement der Massenstromzufiihreinrichtung (32)
in der zweiten Transportebene zum kontinuierlichen
Fordern des Produktmassenstroms in horizontaler
Forderrichtung T angeordnet ist und wobei die An-
ordnung einen Kanal umfasst, der zum Beflillen der
Behalter wahrend des kontinuierlichen Transports
der Behalter (6) und des Produktmassenstroms die
obere zweite Transportebene mit der unteren ersten
Transportebene verbindet, so dass der Produktmas-
senstrom in annahernd gleich groRe Portionen auf-
geteilt und in die Behalter (6) gefiillt wird.

Speicheranordnung (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behalterfiilleinheit (12)
und die Massenstromzufihreinrichtung (32) ge-
meinsam von der ersten Transportebene und zwei-
ten Transportebene vertikal, insbesondere stufen-
los, in andere Transportebenen bewegbar und fixier-
bar ausgebildet sind, sodass eine stufenfreie Anpas-
sung an die Abgabehdhe einer stromaufwarts ange-
ordneten Anschlussmaschine herstellbar ist.

Speicheranordnung (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der oder jeder Be-
halterentleereinheit (14) eine Massenstromabfihr-
einrichtung (34) stromabwarts nachgeordnet ist, wo-
bei die Behalterentleereinheit (14) ein drittes Forder-
elementin einer dritten horizontalen Transportebene
und die Massenstromabflhreinrichtung (34) ein vier-
tes Forderelement in einer vierten horizontalen
Transportebene aufweist, welches stromabwarts,
oberhalb und benachbart zum dritten Férderelement
in der dritten horizontalen Transportebene angeord-
netist, und wobei die Behalterentleereinheit (14) und
die Massenstromabfiihreinrichtung (34) gemeinsam
von der dritten Transportebene und vierten Trans-
portebene vertikal, insbesondere stufenlos, in ande-
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re Transportebenen bewegbar und fixierbar ausge-
bildet sind, sodass eine stufenfreie Anpassung an
die Eingangshoéhe einer stromabwérts angeordne-
ten Anschlussmaschine herstellbar ist.

Speicheranordnung (10) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass dem zweiten Férderelement
der Massenstromzufiihreinrichtung (32) in der zwei-
ten horizontalen Transportebene ein abwarts ge-
neigtes Forderelement in einer schréagen Transpor-
tebene unter einem Winkel von 15 bis 60 Grad nach-
geordnet ist, welches oberhalb der ersten horizon-
talen Transportebene der Behalterfiilleinheit (12) en-
det.

Speicheranordnung (10) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass dem Foérderelement der
Massenstromabfihreinrichtung (34) in der vierten
horizontalen Transportebene ein geneigtes Forder-
element in einer schragen Transportebene unter ei-
nem Winkel von 15 bis 60 Grad vorgeordnet ist, wel-
ches oberhalb der dritten horizontalen Transporte-
bene der Behalterentleereinheit (14) endet.

Speicheranordnung (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Behal-
terentleereinheit (14) oberhalb der Behalterfillein-
heit (12) angeordnet ist und vorzugsweise die Be-
halterfilleinheit (12) und die Behalterentleereinheit
(14) im Wesentlichen in derselben vertikalen Ebene
angeordnet sind.

Speicheranordnung (10) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Massenstromzufiihrein-
richtung (32) und die Massenstromabfihreinrich-
tung (34), zwecks Realisierung eines Durchgangs-
betriebs, mittels eines Aufwartsforderers verbindbar
sind.

Speicheranordnung (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Behal-
terfulleinheit (12) ein Leerbehalterstauband (24) und
eine Reinigungsstation (36) vorgeordnet ist, welche
eine Wendeeinrichtung fir Leerbehalter (18) um-
fasst.

Speicheranordnung (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Spei-
cheranordnung (10) ein Handhabungsmittel (40) mit
einer Linearachse X, welche einen Horizontalantrieb
aufweist, mit eine Linearachse Y welche einen Greif-
mittelantrieb aufweist und mit einer Linearachse Z,
welche einen Vertikalantrieb (52) aufweist, umfasst,
denen jeweils ein separat steuerbarer Servoantrieb
zugeordnet ist, wobei das Handhabungsmittel (40)
ein Greifmittel aufweist, welches ausgebildet und
eingerichtet ist, die Behalter (6) blockweise, insbe-
sondere als Vollbehalterblock (26) oder Leerbehal-
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terblock (28), zu greifen und zu transportieren.

Speicheranordnung (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Spei-
cheranordnung (10) ein erstes und ein zweites
Handhabungsmittel (40, 41) mit jeweils einer Linea-
rachse X4, X, welche jeweils einen Horizontalantrieb
(55) aufweisen, mit jeweils einer Linearachse Y, Y,
welche jeweils einen Greifmittelantrieb aufweisen
und mit jeweils einer Linearachse Z4, Z,, welche je-
weils einen Vertikalantrieb (52) aufweisen, umfas-
sen, denen jeweils ein separat steuerbarer Servo-
antrieb zugeordnet ist, wobei jedes Handhabungs-
mittel (40, 41) ein Greifmittel aufweist, welches aus-
gebildet und eingerichtet ist, die Behalter (6) block-
weise, insbesondere als Vollbehalterblock (26) oder
Leerbehalterblock (28), zu greifen und zu transpor-
tieren.

Speicheranordnung (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Spei-
cheranordnung (10) eine Steuerungseinheit und ei-
ne Bedien-und Anzeigeeinheit aufweist, die ausge-
bildet und eingerichtet sind, eine Produktverfolgung
und/oder einen Mehrmarkenbetrieb und/oder einen
Markenwechsel zu steuern, wobei der Belegungs-
status jedes Regalfachs (38), insbesondere hinsicht-
lich Verweildauer und Inhalt der Behalter (6) in dem
jeweiligen Regalfach (38), in der Steuerungseinheit
speicherbar und auf der Bedien-und Anzeigeeinheit
anzeigbar ist, wobei die Steuerungseinheit und die
Bedien-und Anzeigeeinheit vorzugsweise als eine
einzige Baueinheit ausgebildet ist.

Speicheranordnung (10) nach einem der Anspriiche
1,2,4und 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Speicheranordnung (10) einen Eingangsforderer
fir Leerbehalter (18) und einen Ausgangsférderer
fur Vollbehalter (16) aufweist, um Behalter (6) in die
Speicheranordnung (10), insbesondere im Falle ei-
nes Formatwechsels, ein- und auszuschleusen.

Verfahren zum Fordern, Abfiillen und Speichern
stabférmiger und quaderférmiger Produkte, insbe-
sondere Zwischenprodukte der verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, unter Beibehaltung des urspriinglichen
Querschnitts des zugefihrten Produktmassen-
stroms, in Behalter (6) und Uberfiihren der gefiillten
Behalter (6) in ein Behalterlager (20) zum Lagern
einer Mehrzahl von Behéltern (6) in einer Mehrzahl
von Regalfachern (38), umfassend die Schritte:

- kontinuierliches Férdern von leeren Behaltern
(6) in ihrer Langserstreckung mit einer Stirn-
wand voran in horizontaler Transportrichtung T
auf einem ersten Férderelement in einer ersten
Transportebene unterhalb einer zweiten Trans-
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portebene und mit im Wesentlichen gleicher
Forderrichtung wie der Produktmassenstrom,

- kontinuierliches Férdern eines Produktmas-
senstroms in horizontaler Transportrichtung T
auf einem zweiten Forderelement einer Mas-
senstromzufihreinrichtung (32) in einer zweiten
Transportebene

- Beflllen der Behalter (6) wahrend des konti-
nuierlichen Transports der Behélter (6) und des
Produktmassenstroms in einem Kanal, der die
obere zweite Transportebene mit der unteren
ersten Transportebene verbindet, sodass der
Produktmassenstrom in annahernd gleich gro-
Re Portionen aufgeteilt und in die Behalter (6)
gefullt wird,

- Beschleunigen der geflllten Behalter (6), so-
dass eine Licke zum nachfolgenden Behalter
(6) entsteht,

- Abbremsen der mit Produkten gefiiliten Behal-
ter (6),

- Férdern der mit Produkten gefiilliten Behalter
(6) mit einer Seitenwand voran in horizontaler
Transportrichtung Q1 quer zur Transportrich-
tung T auf einem dritten Férderelement, insbe-
sondere auf einem ersten Vollbehalterstauband
(22),

- Gruppieren der gefiiliten Behalter (6) zu einer
Blockformation mit wenigstens zwei gefiillten
Behaltern (6) zu einem Vollbehalterblock (26),
- Férdern des Vollbehalterblocks (26) mittels ei-
nes Handhabungsmittels (40) zu einem freien
Regalfach (38) des Behalterlagers (20),

- Fordern des Vollbehalterblocks (26) mittels
des Handhabungsmittels (40) aus einem Regal-
fach (38) des Behalterlagers (20) zu einem vier-
ten Forderelement, insbesondere zu einem
zweiten Vollbehalterstauband (23), in einer drit-
ten Transportebene,

-Vereinzeln der gefiillten Behalter (6) aus einem
Vollbehélterblock (26) in horizontaler Transpor-
trichtung Q2 quer zur Transportrichtung T, so-
dass die Seitenwande der gefiiliten Behalter (6)
wenigstens geringfiigig beabstandet sind und
- Fordern der gefiillten Behalter (6) quer zur
Transportrichtung Q2 zu einer Behalterent-
leereinheit (14).

14. Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch die weiteren Schritte:

- Férdern der mit Produkten gefiiliten Behalter
(6) in ihrer Langserstreckung mit einer Stirn-
wand voran in horizontaler Transportrichtung T
in einer dritten Transportebene zu einer Behal-
terentleereinheit (14),

- Entleeren der Behélter (6) wahrend des konti-
nuierlichen Transports der Behalter (6) mittels
eines Schragaufwartsférderers (64) und Uber-
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fuhren der Produkte in einen Produktmassen-
strom einer Massenstromabfihreinrichtung (34)
in einer vierten Transportebene ,

- Beschleunigen der leeren Behélter (6), sodass
eine Licke zum nachfolgenden Behalter (6) ent-
steht,

- Abbremsen der leeren Behalter (6),

- Fordern der leeren Behalter (6) mit einer Sei-
tenwand voran in horizontaler Transportrich-
tung Q1 quer zur Transportrichtung T auf einem
finften Forderelement, insbesondere einem
ersten Leerbehalterstauband (25),

- Gruppieren der leeren Behalter (6) zu einer
Blockformation mit wenigstens zwei leeren Be-
haltern (6) zu einem Leerbehalterblock (28),

- Fordern des Leerbehalterblocks (28) mittels ei-
nes Handhabungsmittels (40, 41) zu einem frei-
en Regalfach (38) des Behélterlagers (20) oder
- Foérdern des Leerbehalterblocks (28) mittels
des Handhabungsmittels (40, 41) aus einem
Regalfach (38) des Behalterlagers (20) zu ei-
nem sechsten Forderelement, insbesondere zu
einem zweiten Leerbehalterstauband (24), in ei-
ner flinften Transportebene,

- Vereinzeln der leeren Behalter (6) aus einem
Leerbehalterblock (28) in horizontaler Transpor-
trichtung Q2 quer zur Transportrichtung T, so-
dass die Seitenwande der leeren Behélter (6)
wenigstens geringfiigig beabstandet sind und
- Fordern der leeren Behalter (6) quer zur Trans-
portrichtung Q2 zu einer Behalterfilleinheit (12).

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren vor dem Schritt

- Fordern der leeren Behalter (6) quer zur Trans-
portrichtung Q2 zu einer Behalterfilleinheit (12),
- die weiteren Schritte aufweist:

- Férdern der nach oben offenen leeren Behalter
(6) quer zur Transportrichtung T zu einer Reini-
gungsstation (36),

- Drehen der Behalter (6) um 180° um ihre
Langsachse,

- Reinigen der Behalter (6),

- Drehen der gereinigten Behalter (6) um 180°
um ihre Langsachse und

- Uberfiihren der nach oben offenen leeren Be-
halter (6) auf ein Férderelement in der ersten
Transportebene.

Claims

1. Reservoirarrangement (10)for conveying, fillingand
storing rod-shaped and/or cuboid products or inter-
mediate products of the processing industry, in par-
ticular the tobacco-processing industry, while main-
taining the original cross-section of an infed product
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massflow comprising at least one container store
(20) for storing a plurality of containers (6) in shelf
compartments (38), at least one container filling unit
(12)forfilling products into the containers (6), atleast
one handling means (40, 41) for handling the con-
tainers (6) and at least one container emptying unit
(14)foremptying the containers (6) stored in the con-
tainer store (20), wherein the container (20) has a
frame (30) on which the at least one handling means,
the at least one container filling unit (12) and/or the
at least one container emptying unit are mounted,
and in that a plurality of shelf compartments (38) are
arranged on the frame in at least eight, preferably at
least ten horizontal storage levels, wherein a mass-
flow feed device (32) is arranged upstream of the or
each container filling unit (12), wherein the container
filling unit (12) has a first conveying element in a first
horizontal transport plane and the massflow feed de-
vice (32) has a second conveying element in a sec-
ond horizontal transport plane which is arranged up-
stream, above and adjacent to the first conveying
elementin the first horizontal transport plane, where-
in the first conveying element in the first transport
plane is arranged below the second transport plane
and with substantially the same transport direction
as the product massflow for continuously conveying
empty containers (6) in their longitudinal extension
with an end face first in the horizontal transport di-
rection, the second conveying element of the mass-
flow feed device (32) is arranged in the second trans-
port plane for continuously conveying the product
massflow in the horizontal conveying direction T and
wherein the arrangement includes a channel which
connects the upper second transport plane to the
lower first transport plane for filling the containers
during continuous transport of the containers (6) and
the product massflow, so that the product massflow
is divided into approximately equal portions andfilled
into the containers (6).

Reservoir arrangement (10) according to claim 1,
characterised in that the container filling unit (12)
and the massflow feed device (32) are jointly config-
ured to be vertically movable, in particular steplessly,
from the first transport plane and second transport
plane into other transport planes and to be fixable,
so that a stepless adaptation to the output height of
a connecting machine arranged upstream can be
made.

Reservoir arrangement (10) according to claim 1 or
2, characterised in that a massflow discharge de-
vice (34)is arranged downstream of the or each con-
tainer emptying unit (14), wherein the container emp-
tying unit (14) has a third conveying element in a
third horizontal transport plane and the massflow dis-
charge device (34) has afourth horizontal conveying
elementin a fourth transport plane which is arranged
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downstream, above and adjacent to the third con-
veying elementin the third horizontal transport plane,
and wherein the container emptying unit (14) and
the massflow discharge device (34) are jointly con-
figured to be vertically movable, in particular step-
lessly, from the third transport plane and fourth trans-
port plane into other transport planes and to be fix-
able, so that a stepless adaptation to the input height
of a connecting machine arranged downstream can
be made.

Reservoir arrangement (10) according to claim 2,
characterised in that a downwardly inclined con-
veying element is arranged, in an inclined transport
plane at an angle of 15 to 60 degrees, downstream
of the second conveying element of the massflow
feed device (32) in the second horizontal transport
plane, which conveying element terminates above
the first horizontal transport plane of the container
filling unit (12).

Reservoir arrangement (10) according to claim 3,
characterised in that an inclined conveying ele-
ment is arranged, in an inclined transport plane at
an angle of 15 to 60 degrees, upstream of the con-
veying element of the massflow discharge device
(34) in the fourth horizontal transport plane, which
conveying element terminates above the third hori-
zontal transport plane of the container emptying unit
(14).

Reservoir arrangement (10) according to any one of
claims 1 to 5, characterised in that the container
emptying unit (14) is arranged above the container
filling unit (12) and preferably the container filling unit
(12) and the container emptying unit (14) are sub-
stantially arranged in the same vertical plane.

Reservoir arrangement (10) according to claim 6,
characterised in that the massflow feed device (32)
and the massflow discharge device (34) can be con-
nected by means of a vertical conveyor for imple-
menting continuous operation.

Reservoir arrangement (10) according to any one of
claims 1 to 7, characterised in that an empty-con-
tainer accumulating conveyor (24) and a cleaning
station (36) are arranged upstream of the container
filling unit (12), the cleaning station comprising a
turning device for empty containers (18).

Reservoir arrangement (10) according to any one of
claims 1 to 8, characterised in that the reservoir
arrangement (10) comprises a handling means (40)
having a linear axis X which has a horizontal drive,
a linear axis Y which has a gripping means drive,
and a linear axis Z which has a vertical drive (52),
each of which is associated with a separately con-
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trollable servo drive, wherein the handling means
(40) has a gripping means which is configured and
adapted to grip and transport the containers (6) block
by block, in particular as a full container block (26)
or an empty container block (28).

Reservoir arrangement (10) according to any one of
claims 1 to 8, characterised in that the reservoir
arrangement (10) comprises a first and a second
handling means (40, 41) each having a linear axis
X1, X5, which each have a horizontal drive (55), each
having a linear axis Y4, Y,, which each have a grip-
ping means drive, and each having a linear axis Z,,
Z,, which each have a vertical drive (52), each of
which is associated with a separately controllable
servo drive, wherein each handling means (40, 41)
has a gripping means which is configured and adapt-
ed to grip and transport the containers (6) block by
block, in particular as a full container block (26) or
an empty container block (28).

Reservoir arrangement (10) according to any one of
claims 1 to 10, characterised in that the reservoir
arrangement (10) comprises a control unit and an
operating and display unit which is configured and
adapted to control product tracking and/or multi-
brand operation and/or a brand change, wherein the
occupancy status of each shelf compartment (38),
in particular with regard to residence time and con-
tents of the container (6) in the respective shelf com-
partment (38), can be stored in the control unit and
displayed on the operating and display unit, wherein
the control unit and the operating and display unit
are preferably configured as a single unit.

Reservoir arrangement (10) according to any one of
claims 1, 2,4 and 8 to 10, characterised in that the
reservoir arrangement (10) comprises aninfeed con-
veyor for empty containers (18) and an output con-
veyor for full containers (16) in order to feed contain-
ers (6) into and out of the reservoir arrangement (10),
in particular in the event of a format change.

Method for conveying, filling and storing rod-shaped
and cuboid products, in particular intermediate prod-
ucts of the processing industry, in particular the to-
bacco-processing industry, while maintaining the
original cross-section of the infed product massflow,
in containers (6) and transferring the filled containers
(6) into a container store (20) for storing a plurality
of containers (6) in a plurality of shelf compartments
(38), comprising the steps:

- Continuously conveying empty containers (6)
in their longitudinal extension with a face end
first in the horizontal transport direction T on a
first conveying element in a first transport plane
below a second transport plane and with sub-
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stantially the same conveying direction as the
product massflow,

- Continuously conveying a product massflow in
the horizontal transport direction T on a second
conveying element of a massflow feed device
(32) in a second transport plane,

- Filling the containers (6) during continuous
transport of the containers (6) and the product
massflow in a channel which connects the upper
second transport plane with the lower first trans-
port plane, so that the product massflow is di-
vided into approximately equal portions and
filled into the containers (6),

- Accelerating the filled containers (6) so that a
gap to the subsequent container (6) is created,
- Slowing down the containers (6) filled with the
products,

- Conveying the containers (6) filled with the
products with a sidewall first in the horizontal
transport direction Q1 transverse to the trans-
port direction T on a third conveying element, in
particular on a first full-container accumulating
conveyor (22),

- Grouping the filled containers (6) into a block
formation with at least two filled containers (6)
to form a full container block (26),

- Conveying the full container block (26) by
means of a handling means (40) to a free shelf
compartment (38) of the container store (20),

- Conveying the full container block (26) by
means of the handling means (40) from a shelf
compartment (38) of the container store (20) to
a fourth conveying element, in particular to a
second full-container accumulating conveyor
(23), in a third transport plane,

- Separating the filled containers (6) from a full
container block (26) in the horizontal transport
direction Q2 transverse to the transport direction
T, so that the sidewalls of the filled containers
(6) are at least slightly spaced apart, and

- Conveying the filled containers (6) transverse
to the transport direction Q2 to a container emp-
tying unit (14).

14. Method according to claim 13, characterised by the

further steps:

- Conveying the containers filled with products
(6) in their longitudinal extension with an end
face first in the horizontal transport direction T
in a third transport plane to a container emptying
unit (14),

- Emptying the containers (6) during continuous
transport of the containers (6) by means of an
inclined vertical conveyor (64) and transferring
the products to a product massflow of a mass-
flow discharge device (34) in a fourth transport
plane,
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- Accelerating the empty containers (6), so that
agap to the subsequent container (6) is created,
- Slowing down the empty containers (6),

- Conveying the empty containers (6) with a side-
wall first in the horizontal transport direction Q1
transverse to the transport direction T on a fifth
conveying element, in particular a first empty-
container accumulating conveyor (25),

- Grouping the empty containers (6) into a block
formation with at least two empty containers (6)
to form an empty container block (28),

- Conveying the empty container block (28) by
means of a handling means (40, 41) to a free
shelf compartment (38) of the container store
(20), or

- Conveying the empty container block (28) by
means of the handling means (40, 41) from a
shelf compartment (38) of the container store
(20) to a sixth conveying element, in particular
to a second empty-container accumulating con-
veyor (24), in a fifth transport plane,

- Separating the empty containers (6) from an
empty container block (28) in the horizontal
transport direction Q2 transverse to the trans-
portdirection T, so that the sidewalls of the emp-
ty containers (6) are at least slightly spaced
apart, and

- Conveying the empty containers (6) transverse
to the transport direction Q2 to a container filling
unit (12).

15. Method according to claim 14, characterised in that

the method, before the step

- Conveying the empty containers (6) transverse
to the transport direction Q2 to a container filling
unit (12),

- has the further steps:

- Conveying the upwardly open empty contain-
ers (6) transverse to the transport direction T to
a cleaning station (36),

- Turning the containers (6) through 180° about
their longitudinal axis,

- Cleaning the containers (6),

- Turning the cleaned containers (6) through
180° about their longitudinal axis and

- Transferring the upwardly open empty contain-
ers (6) onto a conveying element in the first
transport plane.

Revendications

Agencement de stockage (10) pour acheminer, rem-
plir et stocker des produits en forme de tiges et/ou
en forme de parallélépipédes ou des produits inter-
médiaires de l'industrie de transformation, notam-
ment de I'industrie de transformation du tabac, tout
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en conservant la section transversale d’origine d’'un
flot massif de produits amené, comprenant au moins
un magasin de réservoirs (20) pour entreposer une
pluralité de réservoirs (6) dans des compartiments
d’étagéres (38), au moins une unité de remplissage
de réservoirs (12) pour remplir les réservoirs (6) de
produits, au moins un moyen de manipulation (40,
41) pour manipuler les réservoirs (6) ainsi qu’au
moins une unité de vidage de réservoirs (14) pour
vider les réservoirs (6) entreposés dans le magasin
de réservoirs (20), le magasin de réservoirs (20) pré-
sentant une structure (30) surlaquelle I'au moins un
moyen de manipulation, I'au moins une unité de rem-
plissage de réservoirs (12) et/ou I'au moins une unité
de vidage de réservoirs (14) sont supportées, etune
pluralité de compartiments d’étagéres (38) dans au
moins huit, de préférence au moins dix plans d’en-
treposage horizontaux, étant agencés sur la struc-
ture, un dispositif d’'amenée de flot massif (32) étant
disposé en amont de la ou de chaque unité de rem-
plissage de réservoirs (12), l'unité de remplissage
de réservoirs (12) présentant un premier élément
d’acheminement dans un premier plan de transport
horizontal etle dispositif d’amenée de flot massif (32)
présentant un deuxiéme élément d’acheminement
dans un deuxiéme plan de transport horizontal, qui
est agencé en amont, au-dessus et au voisinage du
premier élément d’acheminement dans le premier
plan de transport horizontal, le premier élément
d’acheminement étant agencé dans le premier plan
de transport en dessous du deuxiéme plan de trans-
port et avec essentiellement la méme direction de
transport que le flot massif de produits pour I'ache-
minement continu de réservoirs vides (6) dans leur
extension longitudinale avec un panneau frontal en
avant dans la direction de transport horizontale T, le
deuxiéme élément d’acheminement du dispositif
d’amenée de flot massif (32) étant agencé dans le
deuxiéme plan de transport pour 'acheminement
continu du flot massif de produits dans la direction
de transport horizontale T, et 'agencement compre-
nant un conduit qui relie le deuxiéme plan de trans-
port supérieur au premier plan de transport inférieur
pour remplir les réservoirs pendant le transport con-
tinu des réservoirs (6) et du flot massif de produits,
de telle sorte que le flot massif de produits est divisé
en portions approximativement égales et rempli
dans les réservoirs (6).

Agencementde stockage (10) selonlarevendication
1, caractérisé en ce que l'unité de remplissage de
réservoirs (12) etle dispositif d’amenée de flot massif
(32) sont configurés de maniéere a pouvoir étre dé-
placés et fixés ensemble verticalement, notamment
en continu, a partir du premier plan de transport et
du deuxiéme plan de transport vers d’autres plans
de transport, de telle sorte qu'une adaptation sans
palier a la hauteur de distribution d’'une machine de
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raccordement agencée en amont peut étre réalisée.

Agencementde stockage (10) selon la revendication
1 ou 2, caractérisé en ce que la ou chaque unité
de vidage de réservoirs (14) est suivie en aval par
un dispositif d’évacuation de flot massif (34), I'unité
de vidage de réservoirs (14) présentant un troisieme
élément d’acheminement dans un troisieme plan de
transport horizontal et le dispositif d’évacuation de
flot massif (34) présentant un quatrieme élément
d’acheminement dans un quatrieme plan de trans-
port horizontal, qui est agencé en aval, au-dessus
et au voisinage du troisieme élément d’achemine-
ment dans le troisieme plan de transport horizontal,
et 'unité de vidage de réservoirs (14) et le dispositif
d’évacuation de flot massif (34) étantconfigurés pour
étre déplacés et fixés ensemble verticalement, no-
tamment en continu, a partir du troisieme plan de
transport et du quatrieme plan de transport vers
d’autres plans de transport, de telle sorte qu’'une
adaptation sans palier a la hauteur d’entrée d’une
machine de raccordement agencée en aval peut étre
réalisée.

Agencementde stockage (10) selon la revendication
2, caractérisé en ce que le deuxieme élément
d’acheminement du dispositif d’amenée de flot mas-
sif (32) est suivi, dans le deuxiéme plan de transport
horizontal, par un élément d’acheminement incliné
vers le bas dans un plan de transport oblique selon
unangle de 15a60degrés, qui se termine au-dessus
du premier plan de transport horizontal de I'unité de
remplissage de réservoirs (12).

Agencementde stockage (10) selon la revendication
3, caractérisé en ce que I'élément d’acheminement
du dispositif d’évacuation de flot massif (34) est pré-
cédé, dans le quatrieme plan de transport horizontal,
parun élémentd’acheminementincliné dans un plan
de transport oblique selon un angle de 15 a 60 de-
grés, qui se termine au-dessus du troisieme plan de
transport horizontal de I'unité de vidage de réservoirs
(14).

Agencement de stockage (10) selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a5, caractérisé en ce que
I'unité de vidage de réservoirs (14) est agencée au-
dessus de l'unité de remplissage de réservoirs (12)
et, de préférence, l'unité de remplissage de réser-
voirs (12) et I'unité de vidage de réservoirs (14) sont
agenceées essentiellement dans le méme plan verti-
cal.

Agencementde stockage (10) selon la revendication
6, caractérisé en ce que le dispositif d’'amenée de
flot massif (32) et le dispositif d’évacuation de flot
massif (34) peuvent étre reliés au moyen d’'un con-
voyeur ascendant afin de réaliser un fonctionnement
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26
en continu.

Agencement de stockage (10) selon I'une quelcon-
que desrevendications 1 a7, caractérisé en ce que
I'unité de remplissage de réservoirs (12) est précé-
dée par une bande d’accumulation de réservoirs vi-
des (24) et une station de nettoyage (36) qui com-
prend un dispositif de retournement des paquets
pour les réservoirs vides (18).

Agencement de stockage (10) selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que
I'agencement de stockage (10) présente un moyen
de manipulation (40) avec un axe linéaire X qui pré-
sente un entrainement horizontal, avec un axe li-
néaire Y qui présente un entrainement de moyen de
préhension et avec un axe linéaire Z qui présente
un entrainement vertical (52), a chacun desquels est
associé un servomécanisme pouvant étre comman-
dé séparément, le moyen de manipulation (40) pré-
sentant un moyen de préhension qui est configuré
et adapté pour saisir et transporter les réservoirs (6)
par blocs, notamment sous forme de bloc de réser-
voirs pleins (26) ou de bloc de réservoirs vides (28).

Agencement de stockage (10) selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que
I'agencement de stockage (10) présente un premier
etun deuxiéme moyen de manipulation (40,41)avec
respectivement un axe linéaire X4, X, qui présentent
respectivement un entrainement horizontal (55),
avec respectivement un axe linéaire Y4, Y5 qui pré-
sentent respectivement un entrainement de moyen
de préhension et avec respectivement un axe linéai-
re Z,, Z,, qui présentent respectivement un entrai-
nement vertical (52), a chacun desquels est associé
un servomécanisme pouvant étre commandé sépa-
rément, chaque moyen de manipulation (40, 41) pré-
sentant un moyen de préhension qui est configuré
et adapté pour saisir et transporter les réservoirs (6)
par blocs, notamment sous forme de bloc de réser-
voirs pleins (26) ou de bloc de réservoirs vides (28).

Agencement de stockage (10) selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 10, caractérisé en ce
que I'agencement de stockage (10) présente une
unité de contrble et une unité de commande et de
visualisation qui sont configurées et adaptées pour
contréler un suivi de produit et/ou un fonctionnement
multimarque et/ou un changement de marque, I'état
d’'occupation de chaque compartiment d’étagere
(38), notamment en ce qui concerne la durée de sé-
jour et le contenu des réservoirs (6) dans le compar-
timent d’étagére respectif (38), pouvant étre mémo-
risé dans 'unité de contrble et affiché sur l'unité de
commande et de visualisation, 'unité de contrble et
I'unité de commande et de visualisation étant de pré-
férence configurées comme une seule unité de cons-
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truction.

Agencement de stockage (10) selon I'une quelcon-
que des revendications 1, 2,4 et 8 a 10, caractérisé
en ce que I'agencement de stockage (10) présente
un convoyeur d’entrée pour les réservoirs vides (18)
et un convoyeur de sortie pour les réservoirs pleins
(16), afin d’introduire et d’extraire des réservoirs (6)
dans I'agencement de stockage (10), notamment en
cas de changement de format.

Procédé pour acheminer, remplir et stocker des pro-
duits en forme de tiges et en forme de parallélépi-
peédes, notamment des produits intermédiaires de
'industrie de transformation, notamment de I'indus-
trie de transformation du tabac, tout en conservant
la sectiontransversale d’origine du flot massif de pro-
duits amené, dans des réservoirs (6), et transférer
les réservoirs remplis (6) dans un magasin de réser-
voirs (20) pour entreposer une pluralité de réservoirs
(6) dans une pluralité de compartiments d’étageres
(38), comprenant les étapes suivantes :

-'acheminement continu de réservoirs vides (6)
dans leur extension longitudinale avec un pan-
neau frontal en avant dans la direction de trans-
port horizontale T sur un premier élément
d’acheminement dans un premier plan de trans-
port en dessous d’un deuxiéme plan de trans-
port et avec essentiellement la méme direction
d’acheminement que le flot massif de produits,
-I'acheminement continu d’un flot massif de pro-
duits dans la direction de transport horizontale
T sur un deuxieme élément d’acheminement
d’'un dispositif d’amenée de flot massif (32) dans
un deuxieme plan de transport ;

- le remplissage des réservoirs (6) pendant le
transport continu des réservoirs (6) et du flot
massif de produits dans un conduit qui relie le
deuxiéme plan de transport supérieur au pre-
mier plan de transport inférieur, de telle sorte
que le flot massif de produits est divisé en por-
tions approximativement égales et rempli dans
les réservoirs (6),

- 'accélération des réservoirs remplis (6) de ma-
niére a créer un espace vide avec le réservoir
suivant (6),

- le ralentissement des réservoirs (6) remplis de
produits,

- ’'acheminement des réservoirs (6) remplis de
produits avec une paroi latérale en avant dans
la direction de transport horizontale Q1, trans-
versalement a la direction de transport T, sur un
troisieme élément d’acheminement, notamment
sur une premiere bande d’accumulation de ré-
servoirs pleins (22),

- le regroupement des réservoirs remplis (6) en
une formation de bloc avec au moins deux ré-
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servoirs remplis (6) en un bloc de réservoirs
pleins (26),

- 'acheminement du bloc de réservoirs pleins
(26) au moyen d’un moyen de manipulation (40)
vers un compartiment d’étagere libre (38) du
magasin de réservoirs (20),

- 'acheminement du bloc de réservoirs pleins
(26) au moyen du moyen de manipulation (40)
apartird’'un compartimentd’étagére (38) du ma-
gasin de réservoirs (20) vers un quatrieme élé-
ment d’acheminement, notamment vers une
deuxieme bande d’accumulation de réservoirs
pleins (23), dans un troisiéme plan de transport,
- la séparation des réservoirs remplis (6) d’'un
bloc de réservoirs pleins (26) dans la direction
de transport horizontale Q2, transversalement
a la direction de transport T, de telle sorte que
les parois latérales des réservoirs remplis (6)
sont au moins légerement espacées, et

- 'acheminement des réservoirs remplis (6)
transversalement a la direction de transport Q2
vers une unité de vidage de réservoirs (14).

14. Procédé selon la revendication 13, caractérisé par

les étapes supplémentaires suivantes :

- 'acheminement des réservoirs (6) remplis de
produits dans leur extension longitudinale avec
un panneau frontal en avant dans la direction
de transport horizontale T, dans un troisieme
plan de transport, vers une unité de vidage de
réservoirs (14),

- le vidage des réservoirs (6) pendant le trans-
port continu des réservoirs (6) au moyen d’un
convoyeur ascendant oblique (64) et le transfert
des produits dans un flot massif de produits d’'un
dispositif d’évacuation de flot massif (34) dans
un quatriéme plan de transport,

- 'accélération des réservoirs vides (6) de ma-
niére a créer un espace vide avec le réservoir
suivant (6),

- le ralentissement des réservoirs vides (6),

- 'acheminement des réservoirs vides (6) avec
une paroi latérale en avant dans la direction de
transport horizontale Q1, transversalement a la
direction de transport T, sur un cinquiéme élé-
ment d’acheminement, notamment une premié-
re bande d’accumulation de réservoirs vides
(25),

- le regroupement des réservoirs vides (6) en
une formation de bloc avec au moins deux ré-
servoirs vides (6) en un bloc de réservoirs vides
(28),

- 'acheminement du bloc de réservoirs vides
(28) au moyen d’'un moyen de manipulation (40,
41) vers un compartiment d’étagére libre (38)
du magasin de réservoirs (20) ou

- 'acheminement du bloc de réservoirs vides
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(28) au moyen du moyen de manipulation (40,

41) a partir d’'un compartiment d’étagére (38) du
magasin de réservoirs (20) vers un sixiéme élé-
ment d’acheminement, notamment vers un
deuxiéme bande d’accumulation de réservoirs 5
vides (24), dans un cinquiéme plan de transport,

- la séparation des réservoirs vides (6) a partir
d’un bloc de réservoirs vides (28) dans la direc-

tion de transport horizontale Q2 transversale-
ment a la direction de transport T, de telle sorte 70
que les parois latérales des réservoirs vides (6)
sont au moins légérement espacées, et

- 'acheminement des réservoirs vides (6) trans-
versalement a la direction de transport Q2 vers

une unité de remplissage de réservoirs (12). 15

15. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le procédé comprend, avant Iétape
suivante :
20
- 'acheminement des réservoirs vides (6) trans-
versalement a la direction de transport Q2 vers
une unité de remplissage de réservoirs (12),
- les étapes suivantes :
- l'acheminement des réservoirs vides (6) 25
ouverts vers le haut transversalement a la direc-
tion de transport T vers une station de nettoyage
(36),
- la rotation des réservoirs (6) de 180° autour de
leur axe longitudinal, 30
- le nettoyage des réservoirs (6),
- la rotation des réservoirs nettoyés (6) de 180°
autour de leur axe longitudinal, et
-letransfertdes réservoirs vides (6) ouverts vers
le haut sur un élément d’acheminementdansle 35
premier plan de transport.
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